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Sektor perindustrian merupakan sektor yang cukup diandalkan dalam perekonomian 
indonesia. Salah satu industri yang cukup tumbuh subur adalah industri tepung terigu. Dalam 
perusahaan manufaktur, proses produksi merupakan kegiatan yang sangat penting untuk 
keberlangsungan hidup perusahaan. Setiap perusahaan baik perusahaan manufaktur ataupun 
perusahaan jasa pasti memiliki tujuan yang sama yaitu memperoleh laba. Untuk menghadapi 
persaingan dalam industri tepung, PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar perlu menciptakan 
keunggulan kompetitif dengan menerapkan metode-metode yang tepat didalam produksinya. 
Salah satunya melalui manajemen produksi dan persediaan yang efektif, yaitu melalui 
metode Economic Order Quantity (EOQ) terhadap biaya persediaan bahan baku tepung 
terigu. Metode EOQ merupakan metode yang digunakan untuk menentukan jumlah 
pembelian bahan mentah pada setiap kali pesan dengan biaya yang paling rendah. 
Penelitian ini menggunakan metode kualitatif dengan menggunakan pendekatan 
deskriptif, sumber data penelitian ini terdiri dari data primer dan sekunder. Dimana data 
primer diperoleh melalui observasi serta wawancara langsung dengan berbagai pihak yang 
berkepentingan. Data sekunder diperoleh dari dokumen-dokumen dan laporan-laporan 
manajemen perusahaan. Penelitian ini berfokus pada  efisiensi dan efektivitas pengelolaan 
bahan baku dalam menekan biaya produksi dan menentukan jumlah pemesanan yang paling 
ekonomis terhadap bahan baku tepung terigu pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar 
dengan membandingkan antara kondisi aktual perusahaan dengan metode Economic Order 
Quantity (EOQ). 
Hasil penelitian menujukkan bahwa penerapan metode EOQ (Economic Order 
Quantity) pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar lebih efisien dibandingkan metode 
sederhana berdasarkan kondisi aktual perusahaan. Penerapan metode ini memang 
menekankan betapa pentingnya perencanaan persediaan bahan baku untuk perusahaan dalam 
melakukan proses produksi. Perusahaan dapat menghemat biaya sebesar Rp26.947.785,14 
dan tentunya lebih efisien jika perusahaan menggunakan metode EOQ dimana biaya yang 
dikeluarkan lebih rendah dibandingkan metode yang digunakan saat ini. Pembelian bahan 
baku gandum menurut data aktual perusahaan adalah 45.918,24 mton dengan frekuensi 
pembelian 12 kali dalam setahun. Hal ini berbeda dengan EOQ dalam pembelian bahan baku 
gandum 56.168 mton dengan frekuensi 10 kali pembelian dalam setahun. Dengan 
peningkatan kuantitas pembelian bahan baku tentunya meningkatkan biaya penyimpanan 
menjadi Rp.661.553.247,57 yang sebelumnya Rp.540.830.330,94. Perusahaan dapat 
menekan biaya produksi tanpa harus mengurangi kuantitas produksi dengan mungurangi 
frekuensi pemesanan dengan demikian efektivitas  perusahaan dapat tercapai. 
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 The industrial sector is a fairly reliable sector in the Indonesian economy. One 
of the industries that grow well is flour industry. In manufacturing companies, the 
production process is a very important activity for the survival of the company. Every 
company either a manufacturing company or a service company must have the same goal 
of earning profit. To face competition in flour industry, PT. Eastern Pearl Flour Mills 
Makassar needs to create a competitive advantage by applying the right methods in its 
production. One of them through effective production and inventory management, 
namely through Economic Order Quantity (EOQ) method to the cost of wheat flour raw 
material inventory. The EOQ method is the method used to determine the amount of raw 
material purchased at each time the message with the lowest cost. 
 This research use qualitative method by using descriptive approach, data source 
of this research consist of primary and secondary data. Where the primary data obtained 
through observation and direct interviews with various parties concerned. Secondary data 
is obtained from company management documents and reports. This study focuses on the 
efficiency and effectiveness of raw material management in reducing the production cost 
and determining the most economical order quantity of wheat flour at PT. Eastern Pearl 
Flour Mills Makassar by comparing the actual condition of the company with the 
Economic Order Quantity (EOQ) method. 
 The results showed that the application of EOQ (Economic Order Quantity) 
method at PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar is more efficient than simple methods 
based on the actual condition of the company. The application of this method does 
emphasize how important the raw material inventory planning for the company in the 
production process. The company can save costs of Rp26,947,785.14 and certainly more 
efficiently if the company uses EOQ method where the cost is lower than the method 
used today. The purchase of wheat raw material according to the actual data of the 
company is 45,918.24 mton with the frequency of purchase 12 times a year. This is in 
contrast to EOQ in the purchase of wheat 56.168 mton raw material with frequency of 10 
times the purchase in a year. With an increase in the quantity of raw material purchases, 
of course, increases the cost of storage to Rp.661.553.247,57 which was previously 
Rp.540.830.330.94. Companies can reduce production costs without having to reduce the 
quantity of production by reducing the frequency of ordering thereby the effectiveness of 
the company can be achieved. 
 






A.  Latar Belakang 
 
Pada perusahaan manufaktur, proses produksi merupakan kegiatan yang 
sangat penting untuk keberlangsungan hidup perusahaan. Puspika (2013) dan 
Mahardika (2013) mengemukakan bahwa Persediaan merupakan salah satu hal yang 
harus diperhatikan dalam suatu proses produksi karena berpengaruh langsung 
terhadap kelancaran proses produksi. Persediaan dalam perusahaan manufaktur 
umumnya terdiri dari tiga jenis, yaitu persediaan bahan baku, persediaan barang 
dalam proses, dan persediaan barang jadi. Persediaan dalam penelitian ini difokuskan 
pada biaya persediaan bahan baku produksi. Nunung dan Richard (2010) 
mengemukakan bahwa dengan adanya bahan baku yang sesuai dengan jumlah 
kebutuhan proses produksi, tersedia tepat waktu saat dibutuhkan dan memiliki 
kualitas tinggi, tentunya sangat mendukung proses produksi dapat berjalan dengan 
lancar. 
Perkembangan perusahaan di Indonesia menimbulkan adanya perkembangan 
teknologi yang terarah pada teknologi canggih dan peningkatan kebutuhan manusia. 
Pertimbangan ini menimbulkan tantangan untuk memenuhinya dengan meningkatkan 
kemampuan dalam menyediakan dan menghasilkan produk yang berkualitas dengan  
biaya rendah (Putri, 2015).  
 Sektor perindustrian merupakan sektor yang cukup diandalkan dalam 
perekonomian indonesia. Salah satu industri yang cukup tumbuh subur adalah 
industri tepung terigu. Puspika (2013) mengemukakan bahwa Terbukti dengan 
semakin banyaknya pabrik terigu di Indonesia. Berdasarkan data Badan Pusat 
Statistik (BPS) saat ini, sudah ada 21 perusahaan yang meramaikan persaingan bisnis 
terigu nasional. Ditinjau dari aspek konsumsi, masyarakat Indonesia memiliki tingkat 
konsumsi tepung terigu yang cukup tinggi.  
Konsumsi tepung terigu secara nasional terus meningkat. Data Asosiasi 
Produsen Tepung Terigu Indonesia (Aptindo) menunjukkan, konsumsi terigu pada 
Januari 2016 mencapai 388.347 ton, naik 3% dibandingkan dengan periode yang 
sama tahun 2015 yang sebesar 376.565 ton. Tentunya ini menjadi pendorong bagi 
pelaku industri tepung terigu untuk meningkatkan produksinya.  
Adrirakian (2015) mengemukakan bahwa Industri tepung terigu berlomba-
lomba menghasilkan tepung terigu dengan berbagai kegunaan, ukuran, dan kemasan 
untuk memenuhi kebutuhan konsumen yang beragam. Peningkatan tingkat konsumsi 
ini tentunya mendorong perusahaan untuk meningkatkan jumlah produksi. 
Peningkatan produksi ini memerlukan perhatian yang cukup serius dari pihak 
perusahaan, mulai dari manajemen sistem pengadaan bahan baku tepung terigu; 
manajemen sistem produksi; manajemen persediaan bahan baku tepung terigu. 
mengemukakan bahwa masing-masing komponen tersebut menimbulkan biaya dari 
setiap unit bahan baku tepung terigu yang dibeli perusahaan (Darmawan dkk, 2015) 
Setiap perusahaan baik perusahaan manufaktur ataupun perusahaan jasa pasti 
memiliki tujuan yang sama yaitu memperoleh laba atau keuntungan (Ferdawati, 
2009). Tetapi untuk mencapai tujuan tersebut tidaklah mudah karena hal tersebut 
dipengaruhi oleh beberapa faktor. Salah satu faktor yang mempengaruhi adalah 
masalah kelancaran dalam proses produksi. Hal tersebut senada dengan yuliana 
(2014) yang mengemukakan bahwa kelancaran produksi sangat penting bagi 
perusahaan karena hal tersebut sangat berpengaruh terhadap laba perusahaan. Apabila 
proses produksi tersebut berjalan dengan lancar maka tujuan perusahaan akan 
tercapai, tetapi apabila proses produksi tidak berjalan dengan lancar maka tujuan 
perusahaan tidak akan tercapai. Sedangkan kelancaran proses produksi tersebut 
dipengaruhi oleh ada tidaknya bahan baku produksi yang dimiliki perusahaan.  
Pengelolaan persediaan merupakan suatu kegiatan untuk menentukan tingkat 
dan komposisi dari pada persediaan, parts, bahan baku dan barang hasil produksi 
sehingga perusahaan dapat melindungi kelancaran produksi dengan efektif dan efisien 
(Nilwan dan sofyandi, 2011). Senada dengan hal tersebut, menurut wardani (2015), 
persediaan merupakan salah satu aset yang paling mahal di banyak perusahaan, 
mencerminkan 50 % dari total modal yang diinvestasikan. Sehingga dengan 
melakukan pengendalian terhadap pengelolaan persediaan, maka perusahaan dapat 
meminimalkan biaya yang berhubungan dengan persediaan, sehingga perusahaan 
dapat mengurangi investasinya terhadap persediaan dan mengalokasikan investasi 
tersebut ke dalam pos-pos neraca lainnya. 
Cara penyelenggaraan bahan baku setiap perusahaan berbeda-beda baik dalam 
jumlah unit bahan baku yang ada pada perusahaan maupun pengelolaan dan 
manajemennya. Tersedianya bahan baku utama yang cukup merupakan faktor penting 
guna menjamin kelancaran proses produksi. Teguh dan Hardiansyah (2014) 
mengemukakan bahwa kekurangan persediaan bahan baku dapat berakibat 
terhentinya proses produksi karena habisnya bahan untuk diproses. Akan tetapi terlalu 
besarnya persediaan  bahan baku atau banyaknya persediaan  (over stock) dapat 
berakibat terlalu tingginya beban-beban biaya guna menyimpan dan memelihara 
bahan tersebut selama penyimpanan di gudang, selain itu  kelebihan persediaan dapat 
menyebabkan kualitas bahan yang disimpan menurun atau rusak.  
Pada proses produksi selalu membutuhkan bahan baku, sedangkan dalam 
persediaan bahan baku seringkali terjadi masalah yang tidak terduga yaitu 
kekurangan bahan baku dan mengakibatkan proses produksi tidak dapat berjalan 
dengan lancar. Yuwono dan Riyadi (2013) mengemukakan bahwa dengan adanya 
persediaan bahan baku yang terlalu besar dibandingkan kebutuhan perusahaan akan 
menambah biaya untuk persediaan seperti biaya pemesanan (ordering costs) dan 
biaya penyimpanan (carrying costs), serta kemungkinan terjadinya keusangan dan 
kualitas yang tidak bisa dipertahankan, sehingga semuanya ini dapat mengurangi 
keuntungan perusahaan. Demikian pula sebaliknya, persediaan bahan baku yang 
terlalu kecil dalam perusahaan akan mengakibatkan kemacetan dalam proses 
produksi, sehingga perusahaan akan mengalami kerugian juga. Masalah tersebut 
tentunya sangat berpengaruh terhadap laba yang akan diperoleh perusahaan (Putri, 
2015). 
Apabila pengelolaan persediaan berjalan secara efektif dan efisien maka 
kebutuhan barang perusahaan dapat terpenuhi dan perusahaan dapat meminimalkan 
total biaya persediaan (Mahardika, 2013). Sedangkan menurut Prayogo (2016) Yang 
harus diperhatikan dalam pengelolaan persediaan adalah waktu kedatangan barang 
yang akan dipesan kembali. Jika barang yang dipesan membutuhkan waktu yang 
cukup lama pada periode tertentu maka persediaan barang tersebut harus disesuaikan 
hingga barang tersebut ada setiap saat hingga barang yang dipesan selanjutnya ada.  
Permasalahan tempat peyimpanan yang kadang tidak dapat memenuhi kapasitas 
bahan baku yang telah dipesan juga menjadi salah satu masalah persedian yang 
dihadapi perusaan saat ini. Menurut puspika (2013) jumlah barang yang akan dipesan 
juga harus disesuaikan dengan kapasitas penyimpanan, jumlah barang yang terlalu 
banyak akan menyebabkan pemborosan namun jika terlalu sedikit akan 
mengakibatkan hilangnya keuntungan karena perusahaan gagal memenuhi 
permintaan pelanggan. Maka setiap perusahaan baik itu perusahaan manufaktur 
maupun perusahaan perdagangan haruslah menjaga persediaan bahan baku yang 
cukup sehingga kegiatan produksi perusahaan dapat berjalan dengan lancar dan 
efisien. Untuk itu penting bagi setiap jenis perusahaan mengadakan pengawasan atau 
pengendalian atas persediaan, karena kegiatan ini dapat membantu dalam mencapai 
suatu tingkat efisiensi penggunaan dalam persediaan (Valerie, 2011). Dalam 
pengawasan atau pengendalian persediaan ini dapat membantu mengurangi resiko 
sekecil mungkin akibat adanya persediaan yang terlalu besar atau terlalu kecil. 
PT. Eastern Pearl Flour Mills merupakan perusahaan yang menghasilkan 
jenis makanan yang berlokasi di Makassar, Indonesia. Perusahaan ini umumnya 
menghasilkan berbagai produk terigu. Bahan baku yang digunakan dalam proses 
pembuatan terigu adalah bulir gandum. Bulir-bulir gandum tersebut hampir 90% 
diimpor dari luar negeri dengan berbagai tingkat protein yang berbeda, karena 
gandum sukar tumbuh di Indonesia. Bahan baku tersebut harus selalu tersedia untuk 
kelancaran proses produksi. Oleh sebab itu perlu dilakukan perencanaan dan 
pengendalian bahan baku. Amrillah (2016) mengemukakan bahwa Perusahaan harus 
memiliki persediaan yang seefisien mungkin dengan mengelola persediaan dengan 
baik demi kelancaran proses produksi. 
Gandum memerlukan iklim dan kelembapan tertentu sehingga tidak dapat 
ditanam di sembarang tempat. Dalam mengurangi biaya pembelian bahan baku, 
Indonesia pernah mencoba untuk menanam gandum dengan menggunakan bibit 
dari India, tetapi hasilnya tidak bagus dan tidak sesuai harapan. Sedangkan 
untuk mendapatkan bibit yang bagus, misalnya dari Amerika atau Australia 
terdapat kesulitan dalam mendapatkan ijin dari badan dunia tertentu seperti WTO 
(World Trade Organization). Jadi akhirnya, bulir gandum tersebut diimpor dari 
berbagai Negara seperti Argentina, Australiam Kanada, Amerika, dan Saudi 
Arabia. Walaupun bulir gandum tersebut diimpor dari berbagai Negara, 
terkadang stok gandum internasional menurun, sedangkan ada banyak 
permintaan gandum dari berbagai Negara (Putra, 2014). Hal ini menyebabkan 
keterlambatan dalam menerima bahan baku dari supplier sehingga proses produksi 
terhambat. 
Tujuan dari pengelolaan yang tepat adalah untuk meminimalisir biaya-biaya 
operasional seminimal mungkin sehingga akan mengoptimalisasikan kinerja 
perusahaan. Untuk melaksanakan pengendalian persediaan yang dapat diandalkan dan 
dipercaya tersebut maka harus diperhatikan berbagai faktor yang terkait dengan 
persediaan. Yulianingsih dkk (2013) menyatakan bahwa bahwa Penentuan dan 
pengelompokan biaya-biaya yang terkait dengan persediaan perlu mendapatkan 
perhatian yang khusus dari pihak manajemen dalam mengambil keputusan yang tepat. 
Untuk menghadapi persaingan dalam industri tepung, PT. Eastern Pearl Flour 
Mills Makassar perlu menciptakan keunggulan kompetitif dengan menerapkan 
metode-metode yang tepat didalam produksinya. Salah satunya melalui manajemen 
produksi dan persediaan yang efektif, yaitu melalui metode Economic Order Quantity 
(EOQ) terhadap biaya persediaan bahan baku tepung terigu. Hal ini didasari dari 
beberapa permasalahan dalam manajemen produksi dan persediaan yang dihadapi PT. 
Eastern Pearl Flour Mills Makassar, di antaranya: perubahan permintaan konsumen 
akan produk tepung untuk berbagai aspek konsumsi serta keterlambatan kedatangan 
bahan baku dari pemasok, berhubung bahan baku tepung untuk industri di indonesia 
masih didatangkan dari luar negri.  
 
Wahyuningsih (2011) mengemukakan bahwa berdasarkan metode Economic 
Order Quantity (EOQ) titik minimum dan maksimum persediaan bahan baku dapat 
ditentukan. Persediaan yang dilakukan hendaknya paling banyak sebesar titik 
maksimum agar dana yang tertanam dalam persediaan tidak berlebihan sehingga 
tidak terjadi pemborosan.  
Diantara berbagai metode yang ada, peneliti lebih tertarik pada metode 
Economic Order Quantity (EOQ) karena metode ini lebih popular dan lebih sering 
diterapkan diberbagai perusahaan. Selain itu, peneliti mengangkat metode Economic 
Order Quantity (EOQ) karena metode ini dapat menjawab pertanyaan mengenai 
kondisi yang sering terjadi di perusahaan, yakni menentukan besar persediaan yang 
sesuai dengan kebutuhan perusahaan yakni tidak terlalu tinggi juga tidak terlalu 
rendah sehingga dapat menekan kerugian yang terjadi di perusahaan akibat kurang 
tepatnya perusahaan mengolah biaya persediaan di perusahaan mereka. Apabila 
perusahaan melakukan pengelolaan yang tepat terhadap persediaan, maka perusahaan 
dapat meminimalkan biaya yang berhubungan dengan persediaan. Inilah yang 
menjadi alasan peneliti mengapa membahas mengenai metode Economic Order 
Quantity (EOQ) untuk meniadakan pemborosan dalam segala bidang produksi 
dengan melakukan perbaikan secara terus menerus, menekankan pada pengurangan 
persediaan sampai pada tingkat yang sangat rendah.  
B. Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukankan, maka rumusan masalah 
dari penelitian ini adalah : 
1. Bagaimana efisiensi dan efektivitas pengelolaan bahan baku pada PT. Eastern 
Pearl Flour Mills? 
2. Bagaimana perbandingan pengelolaan bahan baku pada PT. Eastern Pearl 
Flour Mills dengan  metode Economic Order Quantity (EOQ) ? 
C. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan rumusan masalah diatas, maka tujuan penelitian adalah sebagai 
berikut: 
1. Untuk mengetahui tingkat efisiensi dan efektivitas pengelolaan bahan baku 
dengan melihat kondisi perusahaan pada PT. Eastern Pearl Flour Mills 
2. Untuk mengetahui perbandingan pengelolaan bahan baku antara kondisi 
perusahaan dengan  metode Economic Order Quantity (EOQ). 
D. Manfaat Penelitian 
Penelitian ini diharapkan mampu memberikan manfaat yang berguna bagi 
berbagai pihak, adapun manfaat yang diharapkan tersebut antara lain: 
1. Manfaat Teoretis; Pada penelitian ini peneliti bermaksud untuk menarik sebuah 
konklusi dengan cara membandingkan ide-ide, pendapat-pendapat dan 
pengertian agar mengatahui persamaan dari ide dan perbedaan antara biaya 
persediaan bahan baku perusahaan dari metode Economic Order Quantity 
(EOQ) dalam penelitian ini. Diharapkan dari hasil penelitian ini dapat menjadi 
sumbangan pengetahuan dalam bidang ekonomi, khususnya akuntansi dalam 
hal efisiensi metode Economical Order Quantity (EOQ) dalam pengambilan 
keputusan pembelian bahan baku terhadap total biaya pembelian dan persedian. 
2. Manfaat Praktis; Penelitian ini diharapkan dapat memberikan sumbangan 
pemikiran dalam pemecah masalah-masalah yang dihadapi perusahaan 
khususnya dalam upaya mengeliminsi aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai 
tambah dalam peningkatan kualitas produk yang dihasilkan sehingga dapat 
digunakan sebagai bahan masukan dalam pengambilan keputusan guna 
meningkatkan efisiensi PT. Eastern Pearl Flour dalam menghadapi persaingan 
pasar yang kompetitif. 
E. Penelitian terdahulu 
No. Peneliti Judul Hasil Penelitian 






metode EOQ pada 
bahan baku makanan 
Broceries dan Daily 
Product di banana inn 
hotel kota bandung 
Terdapat selisih antara metode 
yang dilakukan oleh perusahaan 
dengan metode EOQ yaitu 
sebesar Rp. 1990642,77 dan 
memberikan efisiensi total biaya 
persediaan bahan baku sebesar 
17,5%. 
2. Carien Valerie 
(2011) 
Perbandingan metode 
EOQ dan JIT terhadap 
efisiensi biaya 
persediaan bahan baku 
pada PT. Indo Tirta 
Mulia 
Hasil penelitian menunjukkan 
bahwa dengan menggunakan 
metode JIT dapat meminimalisir 
kegiatan – kegiatan yang tidak 
bernilai tambah sedangkan 
dengan menggunakan metode 
EOQ perusahaan dapat 
menghemat biaya persediaan 
bahan baku sebesar 20% dari 
sebelumnya. 




Order Quantity (EOQ) 
Dalam Pengelolaan 
Persediaan Bahan 
Baku Tepung Pada 
Usaha Pia Ariawan Di 
Desa Banyuning 
Hasil penelitian in menyimpulkan  
jumlah per pesanan bahan baku 
tepung Usaha Pia Ariawan 
dengan menggunakan metode 
EOQ sebanyak 878,71 kg, 
persediaan pengamanan yang 
harus tersedia sebanyak 26,86 kg, 
pemesanan kembali seharusnya 
dilakukan saat persediaan bahan 
baku tepung sebanyak 91,20 kg, 
dan persediaan maksimum yang 
harus ada di gudang adalah 
905,57 kg, serta besarnya total 
biaya persediaan dengan 
menggunakan metode EOQ 
sebesar Rp. 527.266,71. Jumlah 
ini lebih kecil bila dibandingkan 
dengan biaya total persediaan 
yang harus dikeluarkan oleh 
perusahaan pada periode yang 
sama yang mencapai Rp. 
1.059.102. 




Bahan Baku Kayu 
Cempaka Pada Industri 
Mebel dengan Metode 
EOQ. 
Hasil Penelitian ini 
menyimpulkan bahwa pembelian 
bahan baku kayu Cempaka yang 
optimal menurut metode 
Economic Order Quantity selama 
periode tahun 2013 untuk setiap 
kali pesan lebih besar daripada 
yang dilakukan perusahaan. 
Pembelian bahan baku optimal 
yang harus dilakukan perusahaan 
pada tahun 2013 adalah sebesar 
4,448 m³ dengan frekuensi 
pemesanan yang harus dilakukan 
adalah sebanyak 2 kali. 




persesdiaan bahan baku 
dengan pendekatan 
metode EOQ dan 
metode yang dijalankan 
perusahaan pada PT. 
Melia pratama 
Hasil dari penelitian ini 
menyatakan bahwa metode EOQ 
merupakan metode yang paling 
efektif melihat kondisi 
perusahaan dimana sebelum 
menerapkan metode EOQ ini 
perusahan mengalami tingkat 
kesulitan sebesar 40% terhadap 
pengelolaan bahan baku yang 
kurang efektif, akibatnya terjadi 
penumpukan bahan baku pada 
gudang dan hal tersebut tentunya 
menjadi permasalahan apalagi 
berpengaruh terhadap kualitas 


















A. Teori Komparasi (Perbandingan) 
Teori komparasi merupakan penelitian yang dimaksudkan untuk mengetahui  
atau menguji perbedaan dua kelompok atau lebih. Penelitian komparasi juga 
merupakan penelitian yang dilakukan untuk membandingkan suatu (objek penelitian), 
antara subjek yang berbeda atau waktu yang berbeda dan menemukan hubungan 
sebab-akibatnya. Dalam bukunya Nasir (2005 : 58)  Metode komparasi merupakan 
suatu metode yang digunakan untuk membandingkan data-data yang ditarik ke dalam 
konklusi baru. Komparasi sendiri dari bahasa inggris, yaitu compare, yang artinya 
membandingkan untuk menemukan persamaan dari kedua konsep atau lebih. Dengan 
menggunakan metode komparasi ini peneliti bermaksud untuk menarik sebuah 
konklusi dengan cara membandingkan ide-ide, pendapat-pendapat dan pengertian 
agar mengatahui persamaan dari ide dan perbedaan dari metode Economic Order 
Quantity (EOQ) dalam penelitian ini. 
 Komparasi merupakan penyelidikan deskriptif yang berusaha mencari 
pemecahan melalui hubungan sebab akibat, yakni memilih faktor-faktor tertentu yang 
berhubungan dengan situasi atau fenomena yang diselidiki dan membandingkan satu 
faktor dengan faktor lain. 
 
 
B. Teori Kendala (Theory Of Constraints) 
Teori kendala atau theory of constraints (TOC) merupakan filosofi 
manajemen sistem yang dikembangkan oleh Eliyahu M Goldratt sejak awal 1980-an. 
theory of constraints (TOC) menyatakan bahwa kinerja perusahaan (sistem) dibatasi 
constraints. Teori ini mengakui bahwa kinerja setiap perusahaan dibatasi oleh 
kendala-kendalanya, yang kemudian mengembangkan pendekatan kendala untuk 
mendukung tujuan, yaitu kemajuan yang terus-menerus suatu perusahaan (continious 
improvement). Menurut Blocler, Edward J et.al. (2000:17) teori ini merupakan teknik 
stratejik untuk membantu perusahaan secara efektif meningkatkan faktor keberhasilan 
kritis yang penting, yaitu waktu tunggu yang mengindikasikan lamanya bahan diubah 
menjadi produk jadi. 
 Teori kendala mengarahkan perhatian manajer pada kecepatan bahan baku 
dan komponen yang dibeli, diproses menjadi produk akhir dan diserahkan pada 
pelanggan. theory of constraints (TOC) menekankan perbaikan throughput dengan 
cara mengubah atau menurunkan pemborosan dalam proses produksi yang 
mengurangi tingkat output yang dihasilkan. Menurut Sulistiowati (2004), pendekatan 
theory of constraints (TOC) adalah menerima keberadaan dari ketidakseimbangan 
pabrik, salah satunya dalam beberapa sumber daya memiliki kemampuan output yang 
kurang dari sumber daya yang lain. Sedangkan Tersine (1994) dalam Sulistiowati 
(2004) mendefinisikan TOC sebagai suatu filosofi perbaikan terus-menerus yang 
fokusnya pada identifikasi atas kendala untuk pencapaian tujuan perusahaan, yaitu 
menghasilkan uang saat ini dan dimasa yang akan datang serta untuk menetapkan 
suatu proses perbaikan terus-menerus. Dengan kata lain, Theory Of Constraints 
(TOC) memusatkan perhatian pada kendala-kendala atau hambatan yang dapat 
memperlambat proses produksi.  
Menurut Theory Of Constraints (TOC) jika hendak meningkatkan 
profitabilitas perusahaan secara keseluruhan, maka manajer perlu mengidentifikasi 
kendala-kendala yang ada, mengeksploitasinya dalam jangka pendek dan dalam 
jangka panjang menemukan cara bagaimana mengatasi kendala tersebut pada setiap 
perusahaan secara langsung mengalami adanya keterbatasan dalam kegiatan 
operasionalnya sebagai suatu sumber daya yang terbatas atau dapat disebut dengan 
kendala. Sedangkan menurut Gunadi (2004), constraint adalah segala hal dalam 
perusahaan yang membatasinya untuk mencapai tujuannya. Adapun kendala yang 
timbul dapat terletak pada kapasitas mesin dan kemampuan tenaga kerja yang 
dimiliki oleh perusahaan. Ketepatan waktu dan kualitas bahan baku yang dikirim 
supplier dapat juga menjadi kendala, sehingga seringkali target produksi kurang dapat 
tercapai.  
Kaplan dan Atkinson (1998) dalam Sulistiowati (2004) menambahkan 
pengelompokan kendala dalam tiga bagian, yaitu : 
1. Kendala sumberdaya (resource constraints), kendala ini dapat berupa 
kemampuan faktor input produksi seperti bahan baku, tenaga kerja dan jam 
mesin. 
2. Kendala pasar (market resource), kendala yang merupakan tingkat minimal 
dan maksimal dari penjualan yang mungkin selama dalam periode 
perencanaan. 
3. Kendala keseimbangan (balanced constraints) yang diidentifikasikan 
sebagai produksi dalam siklus produksi. 
C. Akuntansi Pembelian Bahan Baku 
 Akuntansi pembelian bahan baku merupakan bagian akuntansi biaya bahan 
baku. Sistem pembelian bahan baku melibatkan beberapa pihak, antara lain bagian 
produksi, bagian gudang, bagian pembelian, bagian penerimaan barang, dan bagian 
akuntansi. Bagian pembelian bertanggung jawab atas pengadaan bahan baku dengan 
harga murah, kualitas baik, dan tersedia tepat waktu (Sulastiningsih dan Zulkifli 
1999: 144). Adapun prosedur yang membentuk sistem pembelian bahan baku 
meliputi prosedur permintaan pembelian, prosedur order pembelian, prosedur 
pencatatan penerimaan barang di gudang, dan prosedur pencatatan pembelian (utang). 
Di samping itu, ada beberapa dokumen yang diperlukan dalam sistem pembelian 
bahan baku, baik dokumen sumber maupun dokumen pendukung, antara lain surat 
pembelian, surat order pembelian, laporan penerimaan barang, dan faktur dari 
penjual. 
Pada perusahaan manufaktur, bahan baku yang diolah dapat diperoleh dari 
pembelian lokal, pembelian impor, atau dari pengolahan sendiri. Apabila bahan baku 
diperoleh dari pembelian, perusahaan tudak hanya mengeluarkan biaya untuk bahan 
baku, tetapi juga mengeluarkan biaya-biaya lain yang berkaitan dengan perolehan 
bahan baku tersebut, seperti biaya pengangkutan dan biaya pergudangan (persediaan). 
Menurut Sulastiningsih dan Zulkifli (1999: 147), elemen harga pokok bahan baku 
menurut standar akuntansi yang lazim adalah semua biaya yang terjadi untuk 
memperoleh dan menempatkan bahan baku sampai dengan siap diolah. Dengan 
demikian, harga pokok bahan baku yang dibeli terdiri atas harga beli (harga yang 
tercantum dalam faktur pembelian) ditambah biaya-biaya pembelian dan biaya-biaya 
untuk menempatkan bahan baku tersebut dalam keadaan siap diolah. 
Menurut Carter (2009:308), beban angkut pembelian dapat dibebankan ke 
harga bahan baku yang tertulis di faktur sebagai biaya bahan baku. Akan tetapi, saat 
bahan baku dikeluarkan untuk produksi, bahan baku tersebut dikenakan tarif beban 
angkut pembelian. Adapun estimasi biaya angkut dapat diperhitungkan 10% sampai 
dengan 35% dari harga yang tertera di faktur. Estimasi tersebut sesuai dengan 
pendapat Carter (1999: 314) bahwa estimasi jumlah biaya penyimpanan dan biaya 
pemesanan dapat berkisar antara 10% sampai dengan 35% dari rata-rata investasi 
dalam persediaan. 
D. Akuntansi Pemakaian Bahan Baku 
Akuntansi pemakaian bahan baku juga termasuk bagian akuntansi biaya 
bahan baku. Dalam akuntansi pemakaian bahan baku terdapat dua sistem pemakaian 
bahan baku, yaitu sistem persediaan periodik dan sistem persediaan perpetual 
(Sulastininsih dan Zulkifli 1999:146). Sistem persediaan periodik tidak mencatat 
mutasi persediaan bahan baku dalam catatan akuntansi sehingga harga pokok 
persediaan bahan baku awal dan akhir dihitung dengan cara melakukan perhitungan 
fisik terhadap persediaan bahan baku. Sebaliknya, sistem perpetual mencatat mutasi 
bahan baku dalam catatan akuntansi (kartu persediaan) sehingga harga pokok bahan 
baku yang digunakan dalam produksi dan harga pokok bahan baku akhir dapat 
diketahui setiap saat tanpa harus melakukan perhitungan fisik persediaan. 
E. Pengertian Economical Order Quantity (EOQ) 
Menurut Gitosudarmo (2002: 101), Economical Order Quantity (EOQ) 
merupakan volume atau jumlah pembelian yang paling ekonomis untuk dilaksanakan 
pada setiap kali pembelian. Begitu juga pendapat Hansen dan Mowen (2005: 473). 
Menurut mereka, Economical Order Quantity (EOQ) atau kuantitas pesanan 
ekonomis adalah sebuah contoh dari sistem persediaan yang bertujuan menentukan 
kuantitas pesanan yang akan meminimalkan total biaya. Adapun Carter (2009: 314) 
dalam bukunya Akuntansi Biaya berpendapat bahwa Economical Order Quantity atau 
kuantitas pemesanan ekonomis adalah jumlah persediaan yang dipesan pada suatu 
waktu yang meminimalkan biaya persediaan tahunan.  
 Adapun menurut Heizer dan Render (2005), Economic Order Quantity (EOQ)  
merupakan salah satu teknik pengendalian persediaan tertua dan paling terkenal. 
Teknik ini relatif mudah digunakan, Jika persediaan tidak diketahui dengan pasti, 
kategori ketiga dari biaya persediaan disebut biaya kekurangan persediaan (stock-out 
costs). Biaya kekurangan persediaan merupakan biaya-biaya yang timbul karena tidak 
memiliki produk disaat ada permintaan oleh pelanggan. Misalnya penjualan yang 
hilang, biaya ekspedisi (meningkatnya biaya transportasi, jam kerja lembur, dan 
sebagainya), dan biaya-biaya kegiatan produksi yang terputus. 
Dalam bukunya, Don R. Hansen, Maryanne M. Mowen (2005) menjelaskan 
pula alasan-alasan untuk menyimpan persediaan (baik bahan baku maupun barang 
jadi), yang mana hal ini sejalan dengan prinsip Economic Order Quantity (EOQ), 
yaitu:  
1. Untuk menghadapi ketidakpastian dalam permintaan sebagaimana 
diketahui bahwa adanya kemungkinan permintaan yang berfluktuasi, 
sehingga dapat memuaskan permintaan pelanggan (misalnya utuk 
memenuhi jatuh tempo pengiriman).  
2. Untuk menghindari fasilitas manufaktur yang tidak bisa bekerja lagi karena 
adanya kegagalan mesin, suku cadang yang rusak, suku cadang yang tidak 
tersedia, dan pengiriman suku cadang yang terlambat. 
3. Untuk mengambil keuntungan dari diskon-diskon. 
4. Untuk berjaga-jaga jika terjadi kenaikan harga di masa datang. 
F. Kebijakan Economical Order Quantity (EOQ)  
Untuk mengoptimalkan pembelian bahan baku yang dapat menekan biaya 
persediaan sehingga terwujud efisiensi persediaan bahan baku, perusahaan perlu 
menentukan kebijakan Economical Order Quantity (EOQ), Safety Stock (SO), dan 




1. Menentukan Jumlah Bahan Baku yang Ekonomis (EOQ)  
Dalam rangka proses produksi, setiap perusahaan manufaktur akan 
melakukan pembelian bahan baku. Pembelian bahan baku tersebut 
dilakukan untuk memenuhi kebutuhan perusahaan selama satu periode 
tertentu dengan biaya yang minimal agar perusahaan tidak kekurangan 
bahan baku. Agar pembelian (carrying) dan persediaan bahan baku 
(ordering cost) optimal, dalam perhitungan biaya dapat digunakan metode 
Economical Order Quantity atau EOQ, yaitu jumlah atau kuantitas bahan 
baku yang dapat diperoleh dengan biaya minimal. Langkah ini sesuai 
dengan yang dikatakan Ahyari (1999: 160) bahwa pembelian dalam jumlah 
yang optimal untuk mencari jumlah pembelian yang tepat dalam setiap kali 
pembelian guna menutup kebutuhan yang tepat sehingga menghasilkan 
total biaya persediaan yang paling minimal.  
2. Menentukan Persediaan Pengaman (Safety Stock)  
Dalam perusahaan manufaktur diperlukan ketersediaan bahan baku untuk 
menjamin kelancaran produksi. Persediaan bahan baku itu disebut 
persediaan pengaman, yang oleh Ahyari (1999: 199) diartikan sebagai 
persediaan yang dicadangkan sebagai pengaman dari kelangsungan proses 
produksi perusahaan. Pendapat Ahyari tersebut hampir sama dengan 
pendapat Hansen dan Mowen (2005: 474) bahwa persediaan pengaman 
adalah persediaan ekstra yang disimpan sebagai jaminan atas fluktuasi 
permintaan. Adapun Martono dan Harjito (2008: 88) juga berpendapat 
senada dengan kedua pendapat tersebut bahwa persediaan pengaman 
adalah persediaan minimal yang ada di perusahaan untuk berjaga-jaga 
apabila perusahaan kekurangan barang atau ada keterlambatan bahan yang 
dipesan sampai di perusahaan. Atas dasar beberapa pendapat tersebut, 
dapat disimpulkan bahwa persediaan pengaman merupakan jumlah 
persediaan bahan baku minimal yang harus ada untuk menjaga 
kemungkinan keterlambatan bahan baku yang akan dibeli perusahaan. 
Meskipun dalam pembelian bahan baku sudah digunakan EOQ, 
kenyataannya masih bisa terjadi out of stock (kehabisan persediaan) dalam 
proses produksi.  
Menurut Gitosudarno (2002: 112), out of stock akan timbul apabila 
penggunaan bahan dasar dalam proses produksi lebih besar daripada yang 
diperkirakan sebelumnya. Hal ini akan berakibat persediaan akan habis diproduksi 
sebelum pembelian atau pemesanan yang berikutnya datang. Mengacu pada hal 
tersebut, dapat disimpulkan bahwa persediaan pengaman penting dalam perusahaan 
manufaktur karena pada kenyataannya jumlah bahan baku yang diperlukan untuk 
proses produksi tidak selalu tepat seperti yang direncanakan. Menurut Hansen dan 
Mowen (2005: 475), persediaan pengaman (safety stock) dapat dihitung melalui 
perkalian tenggang waktu dengan selisih antara tingkat penggunaan bahan baku 
maksimal dan tingkat rata-rata penggunaan. 
 
 
3. Menentukan Titik Pemesanan Kembali (Reorder Point)  
Perusahaan juga harus menentukan reorder point (titik pemesanan kembali) 
apabila besar persediaan pengaman telah diketahui. Menurut Hansen dan 
Mowen (2005: 470), Reorder Point adalah titik waktu di mana sebuah 
pesanan baru harus dilakukan (atau persiapan dimulai). Pendapat tersebut 
hampir sama dengan pendapat Martono dan Harjito (2008: 88) bahwa reorder 
point adalah saat harus diadakan pesanan lagi sehingga penerimaan bahan 
yang dipesan tepat pada waktu persediaan di atas safety stock sama dengan 
nol. Adapun menurut Carter (2009: 319), titik pemesanan kembali yang 
disebutnya sebagai reorder point adalah saat jumlah persediaan yang tersedia 
dan jumlah persediaan yang akan diterima sama dengan jumlah persediaan 
yang akan digunakan selama waktu tunggu dan jumlah persediaan pengaman. 
Dari beberapa pendapat tersebut, dapat disimpulkan bahwa titik pemesanan 
kembali atau reorder point adalah saat perusahaan harus mengadakan 
pemesanan kembali bahan baku sehingga datangnya pesanan tersebut tepat 
dengan habisnya bahan baku yang ada dalam persediaan pengaman. 
 Titik pemesanan kembali bahan baku perlu ditentukan dengan cermat karena 
kekeliruan pemesanan kembali bahan baku dapat mengakibatkan proses 
produksi terganggu. Menurut Martono dan Harjito (2008: 88), dalam menentukan 
titik pemesanan kembali perlu diperhatikan dua faktor berikut.  
 
 
1) Penggunaan bahan selama lead time.  
Lead time adalah masa tunggu sejak pesanan bahan dilakukan sampai dengan 
bahan tersebut tiba di perusahaan. Waktu tunggu berbeda-beda antara barang 
yang satu dengan lainnya. Di samping itu, waktu tunggu juga ditentukan oleh 
jarak antara perusahaan dan sumber bahan, alat transportasi, dan sebagainya. 
Selama waktu tunggu, proses produksi di perusahaan tidak boleh terganggu. 
Oleh karena itu, penggunaan bahan selama waktu tunggu perlu diperhitungkan 
dengan cermat sehingga perusahaan tidak sampai kekurangan bahan.  
2) Safety stock (persediaan pengaman)  
Persediaan pengaman adalah persediaan minimal yang ada dalam perusahaan 
untuk berjaga-jaga apabila perusahaan kekurangan barang atau ada 
keterlambatan bahan yang dipesan sampai di perusahaan. Untuk menghindari 
terjadinya kehabisan persediaan (out of stock) dan untuk meminimalkan biaya 
penyimpanan, pesanan harus dilakukan sehingga tiba pada saat unit terakhir 
dalam persediaan digunakan. Menurut Hansen dan Mowen (2005: 474), 
menghitung titik pemesanan kembali (reorder point), dapat dilakukan dengan 
mengalikan tingkat penggunaan bahan baku dengan tenggang waktu (lead 
time). 
G. Efisiensi Metode Economical Order Quantity (EOQ) 
Menurut Kamus Besar Indonesia (2001: 284) efisiensi adalah ketetapatan cara 
(usaha, kerja) dalam menjalankan sesuatu (dengan tidak membuang waktu, tenaga, 
dan biaya). Dari pengertian diatas dapat disimpulkan bahwa efisiensi merupakan 
kemampuan perusahaan dalam menjalankan aktivitasnya untuk memperoleh hasil 
tertentu dengan menggunakan masukan (input yang serendah-rendahnya) untuk 
menghasilkan suatu keluaran (output), dan juga merupakan kemampuan untuk 
menyelesaikan suatu pekerjaan dengan benar. Dalam agama Islam sangat 
menganjurkan efisiensi, mulai dari efisiensi keuangan, waktu, bahkan dalam berkata 
dan berbuat yang sia-sia (tidak ada manfaat dan tidak ada keburukan) saja 
diperintahkan untuk meninggalkannya, apalagi berbuat yang mengandung keburukan 
atau kerugian. Seperti yang dijelaskan dalam surat Al-mu’minuun ayat 1-3: 
Terjemahnya : “Sesungguhnya beruntunglah orang-orang yang beriman,(yaitu)   
orang-orang yang khusyu' dalam sembahyangnya,dan orang-orang 
yang menjauhkan diri dari (perbuatan dan perkataan) yang tiada 
berguna”. 
 
Dalam mempergunakan waktu, Islam juga memerintahkan untuk 
menggunakan waktu yang kita miliki seefisien mungkin dan jangan sampai ada 
waktu yang terbuang secara sia-sia. Sesuai dengan firman Allah SWT dalam Surat 
Al-Ashr ayat 1-3. 
kecuali orang - orang yang beriman dan mengerjakan amal saleh 
Terjemahnya :  “Demi masa, sesungguhnya manusia itu benar-benar dalam kerugian, 
dan nasehat menasehati supaya mentaati  kebenaran dan nasehat 
menasehati supaya  menetapi kesabaran”  
 
 Dengan melihat ayat tersebut yang disebut orang yang efektif dan efisien yaitu 
orang yang membagi dan mengatur waktunya secara efektif dan efisien dengan tujuan 
untuk melakukan amal shaleh dan nasehat- menasehati dalam  kebenaran dan 
kesabaran di landasi dengan iman yang kuat.Jadi yang dibayangkandimanasaja dia 
berada adalah bagaimana caranya untuk mencapai tujuan amal shaleh dan saling 
menasehati secara efektif dan efisien. Kalau dia merasa kekurang sehingga tidak bisa 
beramal sholeh, maka dia akan bekerja keras, sekeras - kerasnya dan berdoa pada 
Allah SWT. 
Economical Order Quantity (EOQ) merupakan suatu metode pembelian bahan 
baku yang optimal yang dilakukan pada setiap kali pembelian dengan 
meminimumkan biaya persediaan. Berkaitan dengan hal tersebut, Harahap dan Indra 
(2008: 4) menyimpulkan bahwa Economical Order Quantity memiliki beberapa 
efisiensi sebagai berikut. 
 1. Jumlah barang yang dipesan pada setiap pemesanan selalu konstan.  
2. Permintaan konsumen, biaya pemesanan, biaya transportasi, dan waktu antara 
pemesanan barang sampai dengan barang tersebut dikirim dapat diketahui 
secara pasti dan bersifat konstan.  
3. Harga per unit barang konstan dan tidak memengaruhi jumlah barang yang 
akan dipesan nantinya.  
4. Pada saat pemesanan barang tidak terjadi kehabisan barang atau back order 
yang menyebabkan perhitungan menjadi tidak tepat.  
5. Biaya penyimpanan per unit per tahun konstan. 
H.  Ukuran Efektivitas 
Rakhmadani (2015), mengemukakan bahwa efektivitas merupakan pengukuran 
dalam arti tercapainya sasaran atau tujuan yang telah ditentukan sebelumnya, sebuah 
pengukuran dimana suatu target telah tercapai sesuai dengan apa yang telah 
direncanakan yang menekankan pentingnya efektivitas dalam pencapaian tujuan-
tujuan organisasi dimana efektivitas merupakan kunci dari kesuksesan suatu 
organisasi. Sementara itu, Sangurjana (2016) memberikan kriteria atau ukuran 
efektivitas organisasi yang menyangkut faktor internal organisasi dan faktor eksternal 
organisasi antara lain:  
1. Produktivitas organisasi atau output  
2. Efektivitas organisasi dalam bentuk keberhasilannya menyesuaikan diri 
dengan. 
Indriastuti (2012) mengemukakan bahwa efektivitas kerja organisasi sangat 
tergantung dari efektivitas kerja dari orang-orang yang bekerja didalamnya. Ada 
beberapa kriteria yang dapat digunakan untuk mengukur efektivitas kerja dari 
organisasi yang memberikan pelayanan antara lain : 
1. Faktor waktu  
Faktor waktu di sini maksudnya adalah ketepatan waktu dan kecepatan waktu 
dari pelayanan yang diberikan oleh pemberi pelayanan. Hanya saja penggunaan 
ukuran tentang tepat tidaknya atau cepat tidaknya pelayanan yang diberikan 
berbeda dari satu orang ke orang lain. Terlepas dari penilaian subjektif yang 
demikian, yang jelas ialah faktor waktu dapat dijadikan sebagai salah satu 
ukuran efektivitas kerja.  
2. Faktor kecermatan  
Faktor kecermatan dapat dijadikan ukuran untuk menilai tingkat efektivitas 
kerja organisasi yang memberikan pelayanan. Faktor kecermatan disini adalah 
faktor ketelitian dari pemberi pelayanan kepada pelanggan. Pelanggan akan 
cenderung memberikan nilai yang tidak terlalu tinggi kepada pemberi pelayan, 
apabila terjadi banyak kesalahan dalam proses pelayanan, meskipun diberikan 
dalam waktu yang singkat.  
I. Efisiensi dan efektivitas Pengelolaan Bahan Baku  
Bahan baku merupakan faktor produksi yang paling dominan dalam kegiatan 
produksi Herawati (2012) Mengemukakan bahwa bahan baku adalah salah satu faktor 
produksi yang sangat penting. Kekurangan bahan baku yang merupakan bahan dasar 
dalam proses produksi dapat menghambat atau menghentikan proses produksi. 
Hidayat (2013) mengemukakan bahwa bahan baku merupakan faktor produksi utama 
dalam proses produksi suatu perusahaan erat kaitannya dengan penggunaan bahan 
baku yang efisien. Efisiensi merupakan rasio output dan input, seberapa besar output 
yang dihasilkan dengan menggunakan sejumlah input yang dimiliki perusahaan. 
Menurut Ginting dan Sibarani (2010) efisiensi adalah suatu ukuran yang 
menunjukkan tingkat pemanfaatan suatu fasilitas.  
Menurut Suryani et al. (2015), efisiensi berhubungan erat dengan konsep 
produktivitas. Efisiensi merupakan hubungan antara input dan output dalam 
operasional perusahaan. Efisiensi menjadi perwujudan kemampuan perusahaan dalam 
menggunakan sumber daya yang dimiliki untuk menghasilkan tujuan yang 
diharapkan. Efisiensi juga merupakan suatu ukuran keberhasilan suatu perusahaan 
dalam mencapai tujuannya (Suryani et al., 2015). 
Menurut Mulianti (2008), syarat yang harus dipenuhi untuk mencapai 
efisiensi adalah :  
1. Syarat keharusan Syarat keharus dapat tercapai pada saat produksi tidak 
memungkinkan untuk memproduksi jumlah produk yang lebih banyak dengan 
menggunakan jumlah faktor produksi (dalam hal ini bahan baku) yang sama. 
Kemudian, tidak memungkinkan untuk memproduksi produk yang sama 
dengan jumlah faktor produksi yang lebih sedikit.  
2. Syarat kecukupan Syarat kecukupan merupakan suatu indikator pilihan yang 
dapat membantu produsen dalam menentukan penggunaan faktor produksi 
(bahan baku) yang sesuai dengan tujuannya.  
  Pengelolaan bahan baku berhubungan dengan fungsi manajemen yang sering 
disebut sebagai POAC : 
1. Perencanaan (Planning)  
Perencanaan (planning) merupakan suatu proses untuk menetapkan di awal 
berbagai hasil akhir yang ingin dicapai oleh perusahaan pada masa yang akan 
datang (Solihin, 2009). Perencanaan dengan hasil akhir yang ingin dicapai 
memiliki jeda waktu antara keduanya, dimana semakin panjang rencana yang 
dibuat maka jeda waktu antara perencanaan dengan hasil akhir yang ingin 
dicapai semakin besar dan derajat ketidakpastian pencapaian hasil tersebut 
juga semakin meningkat. Begitu pula sebaliknya, semakin pendek jeda waktu 
antara perencanaan yang dibuat dengan target hasil yang ingin dicapai, maka 
derajat ketidakpastian akan menurun. 
2. Pengorganisasian (Organizing) 
Menurut solihin (2011) Organisasi merupakan persekutuan/perkumpulan 
orang-orang yang masingmasingnya diberi peranan tertentu dalam suatu 
sistem kerja dan pembagian kerja dimana pekerjaan dipilah-pilah menjadi 
tugas dan dibagikan kepada pada pelaksana tugas/pemegang jabatan untuk 
mendapatkan satu kesatuan hasil. Organisasi juga melibatkan berbabagai 
sumber daya seperti modal, material, mesin-mesin dan teknologi yang juga 
dikoordinasikan penggunanya agar dapat mencapai tujuan organisasi. 
Pengorganisasian adalah fungsi yang dijalankan oleh manajer perusahaan 
untuk membagi pekerjaan kepada pelaksana tugas serta mengembangkan 
struktur hubungan antara pelaksana tugas yang satu dengan pelaksana tugas 
yang lainnya sehingga tugas tersebut dapat dilakukan dan menunjang 
tercapainya tujuan organisasi/perusahaan. 
 3.  Pelaksanaan (Actuating)  
Pelaksanaan (actuating) adalah usaha menggerakkan seluruh orang yang  
secara bersama-sama melaksanakan program kegiatan sesuai dengan bidang 
masing-masing dengan cara yang baik dan benar. Actuating merupakan fungsi 
yang fundamental dalam manajemen karena merupakan pengupayaan 
berbagai jenis tindakan agar semua anggota organisasi mulai dari tingkat 
teratas sampai dengan terbawah berusaha mencapai sasaran organisasi sesuai 
rencana yang telah ditetapkan semula (Mulyono, 2008). Fungsi pelaksanaan 
(actuating) berperan untuk melakukan pengarahan, bimbingan serta 
komunikasi untuk menciptakan, memelihara, menjaga atau mempertahankan 
dan memajukan organisasi melalui setiap personil, baik secara struktural 
maupun fungsional, supaya langkah operasionalnya tidak keluar dari usaha 
untuk mencapai tujuan organisasi. Selain itu pelaksanaan (actuating) juga 
merupakan upaya untuk menjadikan perencanaan menjadi kenyataan dengan 
melalui berbagai pengarahan dan pemotivasian agar setiap karyawan dapat 
melaksanakan kegiatan secara optimal sesuai dengan peran, tugas dan 
tanggungjawabnya.  
4.  Pengawasan (Controling) 
 Pengawasan/pengendalian merupakan proses monitoring terhadap kegiatan 
yang dilakukan sumber daya organisasi untuk memastikan bahwa aktivitas 
yang dilakukan tersebut akan dapat mencapai tujuan yang telah ditetapkan dan 
tindakan koreksi dapat dilakukan untuk memperbaiki penyimpangan yang 
terjadi.  
Solihin (2009) menyatakan proses controling pengawasan/pengendalian terdiri    
dari empat aktivitas yaitu :  
a. Penetapan tujuan. Penetapan tujuan yang ingin dicapai oleh perusahaan, strategi 
untuk mencapai tujuan tersebut sampai kepada penentuan anggaran yang 
menunjukkan rencana alokasi masing-masing sumber daya organisasi 
persusahaan dalam menunjang pencapaian tujuan. 
b. Pengukuran Pengukuran merupakan penetapan satuan numerik terhadap suatu 
objek yang diukur.  
c. Membandingkan Merupakan proses membandingkan kinerja aktual dengan 
standar kinerja dan berbagai tujuan yang telah ditetapkan. 
d. Tindakan manajerial Melakukan evaluasi terhadap kinerja yang dicapai 
organisasi secara keseluruhan maupun pencapaian kinerja individu. 
J. Tehnik Pengelolaan Persediaan Economic Order Quantity (EOQ)  
Wardhani (2015), Pengadaan bahan baku yang terlalu besar dapat menyebabkan  
tingginya biaya penyimpanan, sedangkan pengadaan bahan baku yang  terlalu kecil 
dapat mengakibatkan tidak tercukupinya suatu kebutuhan  sehingga proses produksi 
terhambat. Persediaan bahan baku yang kecil  dapat mengakibatkan frekuensi 
pembelian bahan baku menjadi sangat  tinggi, dan pembelian bahan baku yang tinggi 
menyebabkan biaya – biaya  persiapan pembelian bahan baku akan menjadi sangat 
tinggi pula,  sehingga perusahaan akan mengalami kerugian yang sangat besar. Agar  
persediaan bahan baku dapat tercukupi untuk suatu proses produksi sangat di 
perlukan adanya pembelian bahan baku yang optimal. 
 Subagyo (2012), mengemukakan bahwa Economic Order Quantity (EOQ)  
merupakan jumlah pemesanan yang paling ekonomis. Yaitu jumlah pembelian 
barang, missal bahan baku atau pembantu,yang dapat meminimumkan jumlah biaya 
pemeliharaan barang digudang dan biaya pemesanan setiap tahun. Heizer dan Render 
(2005), Economic Order Quantity (EOQ)  merupakan salah satu teknik pengendalian 
persediaan tertua dan paling terkenal. Teknik ini relatif mudah digunakan, tetapi 
didasarkan pada beberapa asumsi sebagai berikut : 
a. Tingkat permintaan diketahui dan bersifat konstan.  
b. Lead Time diketahui dan bersifat konstan.  
c. Persediaan diterima dengan segera.   
d. Tidak mungkin diberikan diskon.  
e. Biaya variabel yang muncul hanya biaya pemesanan dan biaya peyimpanan 
persediaan sepanjang waktu.  
f. Keadaan kehabisan stock (kekurangan) dapat dihindari sama sekali bila 
pemesanan dilakukan pada waktu yang tepat. 
K.  Biaya-Biaya yang Berkaitan dengan Persediaan 
Setiap jenis persediaan mempunyai karakteristik tersendiri dan cara 
pengelolaan yang berbeda.  Dalam pembuatan setiap keputusan yang akan 
memengaruhi besarnya jumlah persediaan, biaya-biaya variabel berikut ini harus 
dipertimbangkan, di antaranya (Handoko, 1997) : 
a. Biaya penyimpanan (holding costs atau carrying costs) 
Merupakan biaya yang dikeluarkan berkenaan dengan diadakannya 
persediaan barang. Biaya ini terdiri atas biaya-biaya yang bervariasi secara 
langsung dengan kuantitas persediaan. Biaya penyimpanan per periode akan 
semakin besar apabila kuantitas bahan yang dipesan semakin banyak, atau 
rata-rata persediaan semakin tinggi. Biaya-biaya yang termasuk sebagai biaya 
penyimpanan adalah : 
1. Biaya fasilitas-fasilitas penyimpanan (termasuk penerangan, pemanas 
atau pendingin) 
2. Biaya modal (opportunity cost of capital) yaitu alternatif pendapatan atas 
dana yang diinvestasikan dalam persediaan 
3. Biaya keusangan 
4. Biaya perhitungan fisik dan laporan 
5. Biaya asuransi persediaan 
6. Biaya pajak persediaan 
7. Biaya pencurian, pengrusakan, perampokan 
b. Biaya Pemesanan (Pembelian) 
Merupakan biaya yang dikeluarkan sehubungan dengan kegiatan pemesanan bahan 
sejak pemesanan bahan sampai bahan tersedia di gudang. Setiap kali barang dipesan, 
perusahaan menanggung biaya pemesanan (order costs atau procurement costs). 
Biaya-biaya pemesanan secara terperinci meliputi : 
 
1. Pemrosesan pesanan dan biaya ekspedisi 
2. Upah 
3. Biaya telepon 
4. Biaya pengeluaran surat menyurat 
5. Biaya pengepakan dan penimbangan 
6. Biaya pemeriksaan penerimaan 
7. Biaya pengiriman kegudang 
8. Biaya hutang lancar dan sebagainya. 
Secara normal biaya per pesanan (di luar biaya bahan dan potongan kuantitas) 
tidak naik bila kuantitas pesanan bertambah besar. Apabila semakin banyak 
komponen yang dipesan setiap kali pesan, jumlah pesanan per periode turun, maka 
biaya pemesanan total akan turun. 
c. Biaya penyiapan (manufacturing) 
Bila bahan-bahan tidak dibeli, tetapi diproduksi sendiri ”dalam pabrik” 
perusahaan, perusahaan menghadapi biaya penyiapan (setup costs) untuk 
memproduksi komponen tertentu. 
Biaya- biaya ini terdiri dari : 
1. Biaya mesin-mesin menganggur 
2. Biaya persiapan tenaga kerja langsung 
3. Biaya scheduling 
4. Biaya ekspedisi dan sebagainya. 
d. Biaya kehabisan atau kekurangan bahan (shortage costs) 
Merupakan biaya yang timbul sebagai akibat tidak tersedia bahan 
pada waktu diperlukan, bukan biaya nyata melainkan biaya kehilangan 
kesempatan. Biaya ini merupakan biaya yang sulit diperkirakan. Biaya ini 
timbul bilamana persediaan tidak mencukupi adanya permintaan bahan. 
Biaya-biaya yang termasuk biaya kekurangan bahan adalah sebagai berikut : 
1. Biaya ekspedisi 
2. Terganggunya operasi 
3.  Biaya pemesanan khusus 
4. Tambahan pengeluaran manajerial dan sebagainya. 
L.  Faktor -  faktor  persediaan bahan baku 
Besar kecilnya persediaan bahan mentah yang dimiliki oleh perusahaan 
menurut Sriwidadi (2014) ditentukan oleh berbagai faktor antara lain volume yang 
dibutuhkan untuk melindungi jalannya perusahaan terhadap gangguan kehabisan 
persediaan yang akan dapat menghambat atau mengganggu jalannya proses produksi, 
volume produksi yang direncanakan, besarnya pembelian bahan mentah setiap kali 
pembelian untuk mendapatkan biaya pembelian yang minimal, estimasi tentang 
fluktuasi harga bahan mentah yang bersangkutan di waktu-waktu yang akan datang, 
Peraturanperaturan pemerintah yang menyangkut persediaan material, harga 
pembelian bahan mentah, biaya penyimpanan dan resiko penyimpanan di gudang, 
tingkat kecepatan material menjadi rusak atau turun kualitasnya. 
 Indropastro dan Erna Suryani (2012), mengemukakan bahwa faktor-faktor 
yang menentukan besarnya persediaan bahan baku guna mendukung proses produksi 
volume produksi selama periode tertentu, volume bahan minimal (safety stock), 
besarnya pembelian ekonomis, estimasi tingkat fluktuasi bahan baku, besarnya biaya 
penyimpanan, dan tingkat kecepatan kerusakan bahan. Berdasarkan konteks diatas, 
maka besar kecilnya bahan baku dipengaruhi oleh faktor-faktor seperti volume 
produksi selama periode tertentu, volume bahan minimal (safety stock), besarnya 
pembelian ekonomis, estimasi tingkat fluktuasi bahan baku, besarnya biaya 
penyimpanan, dan tingkat kecepatan kerusakan bahan. Semua perusahaan yang 
melaksanakan proses produksi akan menyelenggarakan persediaan bahan baku untuk 
kelangsungan proses produksi dalam perusahaan tersebut.  
Alasan-alasan untuk menyimpan persediaan dari bahan mentah sampai dengan 
barang jadi menurut Naibaho (2013), berguna untuk :  
a. Menghilangkan resiko keterlambatan datangnya barang atau bahan-bahan yang 
dibutuhkan perusahaan.  
b. Menghilangkan resiko dari material yang dipesan tidak baik sehingga harus 
dikembalikan.  
c. Untuk menumpuk bahan-bahan yang dihasilkan secara musiman sehingga dapat 
digunakan bila bahan-bahan itu tidak ada dalam pesanan.  
d. Mempertahankan stabilitas operasi perusahaan atau menjamin kelancaran arus 
produksi.  
e. Mencapai penggunaan mesin yang optimal.  
f. Memberikan pelayanan (service) kepada pelanggan dengan sebaik-baiknya 
dimana keinginan pelanggan pada suatu waktu dapat dipenuhi atau memberikan 
jaminan tetap tersedianya barang jadi tersebut.  
g. Membuat pengadaan atau produksi tidak perlu sesuai dengan penggunaan atau 
penjualannya. 
N.  Biaya produksi 
Biaya produksi merupakan faktor penting yang harus diperhatikan ketika 
suatu perusahaan hendak menghasilkan suatu produk. Hal ini dikarenakan 
setiap perusahaan tentu menginginkan laba yang besar dalam setiap usaha 
produksinya. Oleh karena itu, diperlukannya suatu pemahaman tentang teoriteori 
biaya produksi agar suatu perusahaan dapat memperhitungkan biaya-biaya 
yang akan dikeluarkan untuk menghasilkan suatu output barang. Pemahaman 
teori produksi sangat penting bagi suatu perusahaan karena dengan itu, 
perusahaan dapat memperhitungkan biaya-biaya apa saja yang memang  diperlukan 
untuk menghasilkan suatu barang dan dengan itu pula maka perusahaan dapat 
menentukan harga satuan output barang. 
Biaya produksi adalah semua pengeluaran perusahaan untuk memperoleh 
factor-faktor produksi yang akan digunakan untuk menghasilkan barang-barang 
produksi oleh perusahaan tersebut. Untuk analisis biaya produksi perlu diperhatikan 
dua jangka waktu, yaitu: 
1. Jangka panjang, yaitu jangka waktu di mana semua faktor produksi 
dapat mengalami perubahan dan 
2. Jangka pendek, yaitu jangka waktu dimana sebagian faktor produksi dapat 
berubah dan sebagian lainnya tidak dapat berubah. Dalam bab ini hanya 
dibahas biaya produksi jangka pendek Biaya produksi dapat dibedakan ke 
dalam dua macam, yaitu 
a. Biaya tetap (fixed cost) 
b. Biaya variabel (variable cost). 
Dalam analisis biaya produksi perlu memperhatikan 
a. Biaya produksi rata-rata : yang meliputi biaya produksi total ratarata biaya 
produksi tetap rata-rata, dan biaya variabel rata-rata. 
b. Biaya produksi marjinal, yaitu tambahan biaya produksi yang harus 
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A. Jenis dan Lokasi Penelitian  
1. Jenis Penelitian 
Jenis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini merupakan jenis 
penelitian kualitatif deskriptif. Walaupun berjenis penelitian deskripsi namun studi ini 
tidak hanya mendeskripsikan data kualitatif yang diperoleh, lebih dari itu data 
diinterpretasikan agar menjadi wacana dan konklusi dalam berpikir logis, praktis dan 
teoretis (Arikunto, 2016) Dimana penelitian kualitatif berdasar pada fenomena atau 
realita sosial yang terjadi. Data kualitatif dapat berupa kata-kata, kalimat- kalimat 
atau narasi baik yang diperoleh dari wawancara dan observasi. 
Penelitian kualitatif memiliki karakteristik deskriptif yaitu berdasarkan data-
data yang ada, dengan melalkukan penyajian data, menganalisis dan 
menginterpretasikannya. Senada dengan Mudrajad Kuncoro (2014: 12), 
mendefinisikan penelitian kualitatif sebagai penelitian yang bekerja dalam setting 
alami, yang berupaya untuk memahami, memberi tafsiran pada fenomena yang 
dilihat. Dengan demikian, penelitian kualitatif lebih memungkinkan untuk 
memperoleh penjelasan yang lebih mendalam serta memperoleh deskriptif yang lebih 
jelas dan detail terkait fenomena yang diteliti. Hal ini karena, penelitian kualitatif 
dilakukan secara lebih mendalam dan secara langsung terhadap objek yang diteliti, 
bukan dalam bentuk statistik yang berkenaan dengan pengukuran sesuatu, seperti 
halnya pada penelitian kuantitatif yang berfokus pada angka-angka dan 
mengutamakan penilaian sistem. 
2. Lokasi dan Waktu Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di PT. Eastern Pearl Flour Mills, Jalan Hatta No. 302 
Kota Makassar dari bulan oktober – november. Pemilihan lokasi ini dilakukan secara 
sengaja (purposive) dengan pertimbangan bahwa perusahaan ini merupakan salah 
satu pabrik pengasil tepung terigu terbesar di Indonesia dengan kapasitas produksi 
yang besar dan memiliki persediaan bahan baku yang besar pula. 
Untuk pemilihan informan dilakukan dengan teknik snowball sampling, 
aktualisasinya adalah peneliti memilih hingga tingkat kejenuhan data. Data jenuh 
yang dimaksud adalah informasi yang diperoleh dari tiap-tiap informan akan sama 
atau tidak berbeda jauh dengan jumlah informan sebanyak dua orang. Adapun waktu 
pengambilan data ini dilaksanakan pada bulan oktober 2017. 
B. Pendekatan Penelitian 
Penelitian ini merupakan penelitian  kualitatif dengan menggunakan 
pendekatan komparatif. Menurut silalahi ulber (2009) penelitian komparatif adalah 
penelitian yang membandingkan 2 gejala atau lebih, yang menitikberatkan pada 
pemahaman para informan tersebut. Menurut Gumilar Rusliwa Somantri (2012) 
penelitian kualitatif berusaha mengonstruksi realitas dan memahami maknanya. 
Sehingga, penelitian kualitatif biasanya sangat memperhatikan proses, peristiwa dan 
otentisitas. Pada dasarnya  penelitian kualitatif  kehadiran  nilai peneliti bersifat 
eksplisit dalam situasi yang terbatas, melibatkan subjek dengan jumlah relatif sedikit. 
C. Populasi dan Sampel 
a. Populasi 
Populasi menetapkan dan menentukan yang akan diteliti, yaitu persediaan bahan 
baku gandum yang digunakan PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar dalam 
melakukan proses produksi tepung selama satu periode. 
b. Sampel 
Sampel penelitian ini diambil dari persediaan bahan baku (Raw Material) yang 
digunakan pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar yaitu gandum jenis B3 dan 
Gandum jenis B4.  
D. Jenis dan Sumber Data 
Jenis data yang dikumpulkan dalam penelitian ini berupa data kualitatif. Data  
diperoleh secara langsung dari PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar, yang terdiri 
atas: gambaran umum perusahaan, data produksi dan penjualan produk tepung, 
kebijakan pengadaan dan penanganan bahan baku di perusahaan yang mencakup jenis 
bahan baku yang digunakan, jumlah kebutuhan bahan baku, waktu tunggu (lead time) 
pembelian bahan baku, pemasok, sistem pemesanan dan penyimpanannya. Data 
dikumpulkan melalui hasil pengamatan, pencatatan  Langsung di lapangan dan 
wawancara dengan pihak perusahaan. Wawancara langsung dilakukan kepada 
karyawan, manajer produksi, dan pihak perusahaan yang berkaitan. Pemilihan 
responden ini dilakukan dengan sengaja (purposive) dengan pertimbangan bahwa 
responden mengetahui dan dapat memberikan informasi mengenai kondisi 
perusahaan dengan baik, khususnya mengenai kebijakan pengendalian persediaan 
bahan baku dan  pelaksanaan pengendalian persediaan bahan baku di perusahaan. 
Sedangkan data sekunder diperoleh dari (bahan pustaka) buku, hasil laporan 
penelitian terkait, catatan-catatan yang dimiliki perusahaan, literatur perusahaan dan 
instansi terkait serta internet. 
E. Metode Pengumpulan Data 
a. Studi Kepustakaan (Library Research) 
 Digunakan untuk mengumpulkan data sekunder. Landasan teori dan informasi 
yang berkaitan dengan penelitian ini. Studi dilakukan antara lain dengan 
mengumpulkan data yang bersumber dari literatur – literatur, bahan kuliah, dan hasil 
penelitian lainnya yang ada hubungannya dengan objek penelitian. Hal ini dilakukan 
untuk mendapatkan tambahan pengetahuan mengenai masalah yang sedang dibahas. 
b. Studi Lapangan (Field Research)  
Melakukan pengumpulan data yang diperlukan dengan cara melakukan 
pengamatan langsung pada perusahaan yang bersangkutan, baik melalui observasi, 




Merupakan suatu teknik atau cara pengumpulan data dengan jalan 
mengadakan pengamatan langsung terhadap kegiatan yang sedang 
berlangsung.Pengamatan pun dilakukan dengan mengamati sistem atau cara kerja, 
dan kegiatan pengendalian persediaan bahan baku. Adapun jenis observasi yang 
peneliti gunakan untuk mendapatkan data yang diperlukan guna mengetahuitujuan 
penelitian ini yaitu mengetahui dan menganalisis pengendalian persediaan bahan 
baku pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar. 
b.Wawancara  
Merupakan percakapan dengan maksud tertentu. Percakapan itu dilakukan 
oleh dua pihak, yaitu pewawancara (interviewer) yang mengajukan pertanyaan dan 
terwawancara (interviewed) yang memberikan jawaban atas pertanyaan itu. Dalam 
penelitian ini, peneliti menggunakan metode wawancara dalam bentuk wawancara 
bebas terpimpin yaitu dalam melaksanakan wawancara peneliti membawa pedoman 
yang hanya  merupakan garis besar tentang hal-hal yang akan ditanyakan yang 
selanjutnya pertanyaan tersebut diperdalam. 
 Wawancara dilakukan kepada para manajer produksi. Hasan (2012) 
Wawancara bebas ialah salah satu jenis wawancara yang pertanyaannya tidak 
dipersiapkan terlebih dahulu. Dengan kata lain dalam wawancara ini terjadi secara 
spontan bergantung dengan suasana dan keadaan ketika kegiatan wawancara 
berlangsung. Wawancara ini sering disebut juga dengan wawancara tidak 
berstruktur.  
c. Dokumentasi  
Merupakan teknik pengumpulan data dengan jalan memanfaatkan dokumen 
(bahan ataugambar-gambar penting). Adapun dokumen-dokumen yang dimaksud 
adalah berupa data- data yang terkait dengan penelitian yang dilakukan.  
F. Instrumen Penelitian   
Menurut Nasution dalam Sugiyono (2012) instrumen penelitian merupakan 
suatu alat untuk mengukur fenomena alam maupun sosial yang diamati.  
Adapun alat-alat penelitian yang digunakan peneliti dalam melakukan 
penelitian ini yakni sebagai berikut: 
a. Perekam Suara 
b. Handphone 
c. Kamera 
d. Alat Tulis 
G. Teknik Pengolahan dan Analisis Data 
 Pengolahan data merupakan suatu teknik dalam penelitian kualitatif yang 
dilakukan setelah data lapangan terkumpul. Data terbagi menjadi dua  yaitu data 
lapangan (data mentah) dan data jadi. Data lapangan atau data mentah merupakan 
data yang diperoleh saat pengumpulan data. Data mentah pada penelitian ini adalah 
berupa data lisan (berupa tuturan), data tertulis serta foto. Data lisan dan tertulis 
tersebut diperoleh melalui wawancara terhadap narasumber atau subjek penelitian. 
Data lisan  di dokumentasikan ke dalam bentuk rekaman suara, sedangkan 
data tertulis didokumentasikan ke dalam bentuk tulisan atau catatan penelitian. Data 
yang kedua adalah data jadi. Data jadi merupakan suatu data mentah (data lapangan) 
yang telah mengalami proses penyeleksian data. Penyeleksian data mengacu pada 
permasalahan yang ingin dipecahkan, yaitu objek penelitian. 
Menurut Sugiyono analisis data adalah proses mencari dan menyusun secara 
sistematis data yang diperoleh dari hasil wawancara, catatan lapangan, dan 
dokumentasi, dengan cara mengorganisasikan dara ke dalam kategori, menjabarkan 
ke unit-unit, melakukan sintesa, menyusun ke dalam pola, memilih mana yang 
penting dan yang akan dipelajari, dan membuat kesimpulan sehingga mudah 
dipahami oleh diri sendiri maupun orang lain. Miles dan Huberman mengemukakan 
terdapat 3 langkah dalam analisis data yaitu reduksi data, display data, dan verifikasi 
data. 
G. Pengelolaan dan Analisis Data  
Pengolahan data dilakukan setelah data diperoleh dari hasil wawancara, 
dokumentasi, dan obsevasi. Langkah–langkah yang dilakukan, yaitu: 
1. Peneliti memulai mengorganisasikan semua data yang telah dikumpulkan. 
2. Membaca data secara keseluruhan dan membuat catatan pinggir mengenai 
data yang dianggap penting kemudian melakukan pengkodean data. 
3. Menemukan dan mengelompokkan pernyataan yang dirasakan oleh 
responden dengan melakukan horizonaliting yaitu setiap pernyataan yang 
tidak relevan dengan topik dan pertanyaan maupun pernyataan yang bersifat 
repetitive atau tumpang tindih dihilangkan. 
4. Reduksi data (Data Reduction), memilah, memusatkan, dan 
menyederhanakan data yang baru diperoreh dari penelitian yang masih 
mentah yang muncul dari catatan–catatan tertulis di lapangan. 
5. Penyajian data, yaitu dengan merangkai dan menyusun informasi dalam 
bentuk satu kesatuan, selektif dan dipahami. 
6. Perumusan dalam simpulan, yakni dengan melakukan tinjauan ulang di 
lapangan untuk menguji kebenaran dan validitas makna yang muncul 
disana. Hasil yang diperoleh diinterpresentasikan, kemudian disajikan dalam 
bentuk naratif. 
H. Pengujian Keabsahan Data 
Di dalam pengujian keabsahan data, metode penelitian kualitatif 
menggunakan validityas interbal (credibility) pada aspek nilai kebenaran, pada 
penerapannya ditinjau dari validitas eksternal (transferability), dan realibilitas 
(dependability) pada aspek konsistensi, serta obyektivitas (confirmability) pada aspek 
naturalis (Sugiyono, 2014). Pada penelitian kualitatif, tingkat keabsahan lebih 
ditekankan pada data yang diperoleh. Melihat hal tersebut maka kepercayaan data 
hasil penelitian dapat dikatakan memiliki pengaruh signifikan terhadap keberhasilan 
sebuah penelitian. Namun dalam penelitian ini hanya digunakan dua pengujian yang 























HASIL DAN PEMBAHASAN 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
1. Sejarah Perkembangan Perusahaan 
Tepung terigu merupakan makanan pokok yang bergizi. Seiring dengan 
meningkatnya kesejahteraan rakyat, tepung terigu makin lama kian dinikmati, 
berkat tumbuhnya perusahaan makanan yang semakin pesat seperti mie, roti, 
biskuit dan makanan lain yang berjenis bahan tepung terigu. Tetapi hingga tahun 
60-an, Indonesia belum memiliki pabrik penggilingan terigu dan terpaksa 
melakukan pengimporan dari negara lain. Hal tersebut tentunya kurang 
menguntungkan karena dengan mengimpor akan menggunakan banyak devisa 
negara. 
Masalah tersebut mulai teratasi berkat kehadiran pabrik penggilingan 
tepung terigu di Makassar pada tahun 1972 dengan status PMA (Penanaman 
Modal Asing) dengan nama PT. PRIMA INDONESIA tepatnya pada tanggal 11 
Maret 1982. Seiring berjalannya waktu maka status tersebut berganti dengan 
PMDN (Penanaman Modal Dalam Negeri) pada tahun 1984 dengan nama PT. 
BERDIKARI SARI UTAMA FLOUR MILLS. Namun sejak tahun 2000 diambil alih 
oleh Investor Asing Interflour Group yang berkantor pusat di SWISS dan berganti 
nama menjadi PT. EASTERN PEARL FLOUR MILLS (EPFM) pada tahun 2004 
yang beralamat di Jalan Hatta no. 302 dan jalan Nusantara Baru 36 Makassar. 
Pada awalnya perusahaan masih menggunakan tenaga asing. Tapi kini 
perusahaan telah dikelolah oleh tenaga-tenaga terampil dari dalam negeri. Total 
kapasitas terpasang pabrik untuk giling gandum sebesar 2.800 
ton/hari. Dengan bahan baku pokok adalah biji gandum. Biji gandum diimpor 
dari Australia, Kanada, Amerika Serikat dan Argentina. 
Saat ini EPFM telah menjadi lumbung pangan kawasan timur Indonesia. 
Karena EPFM tidak hanya memproduksi tepung terigu saja, tetapi juga menyalurkan 
produknya ke beberapa ibu kota provinsi, seperti Samarinda (Kalimantan Timur), 
Banjarmasin (kalimantan selatan), Manado (Sulawesi Utara), Lombok (Nusa 
Tenggara Barat), Gorontalo dan Kupang (Nusa Tenggara Timur). Untuk 
menyebarluaskan pengetahuan pembuatan roti didirikn Pusat Pelatihan Bakery ( 
Baking School) di setiap kota yang memiliki gudang terigu. Fasilitas pabrik PT. 
Eastern Pearl Flour Mills : 
1. Unit milling 
2. Penerimaan gandum 
3. Silo gandum 
4. Flour silo dan packing product dan by product 
5. Pelletizing ( Penggilingan Dedak yang diolah menjadi pakan) 
6. Gudang tepung dan pellet silo 
7. Energi meliputi Listrik dan Air 
8. Laboratorium 
9. Ofiice Seaside and Cityside 
10. Fasilitas lainnya 
Adapun fasilitas lain yang dimiliki oleh PT. Eastern Pearl Flour Mills 
selain tersebut di atas, yaitu : WorkShop, Masjid dan Mushola, Koperasi dan 
toko koperasi, Kantor Serikat Pekerja, Kantin, dan Poliklinik. 
2. Visi, Misi dan Kebijakan, serta Sasaran PT. Eatern Pearl Flour Mills 
Makassar 
Visi : Menjadi salah satu penggiling tepung yang betul-betul terintegrasi dari hulu 
hingga hilir di Asia Tenggara, yang mampu meningkatkan nilai bagi para pemegang 
saham dan konsumen dalam suatu lingkungan kerja yang senantiasa memberikan 
motivasi pada karyawan kami dengan kebanggaan. “To be South East Asia’s one 
truly integrated flour mille, from source to market, which increases value for 
shareholders and customers in an environment that motivates our employees with 
pride” 
Misi : Kita melayani untuk membawa industri kami mengelola secara proaktif 
rantai persediaan dan memproduksi tepung dengan kualitas yang sangat konsisten 
pada biaya terendah. “We serve to lead our industry by proactively managing the 
supply chain and producing the most consistent quality flour at the lowest cost”. 
Kebijakan : Sebagai kebijakan mutu PT. Eastern Pearl Flour Mills memastikan 
kepuasan pelanggan dengan memproduksi produk-produk yang sesuai dengan semua 
persyaratan. Dengan memusatkan sumber daya yang ada dalam menentukan dan 
memenuhi harapan pelanggan, EPFM akan memproduksi produk-produk dengan 
mutu terbaik, menyerahkan produk secara konsisten yang sesuai dengan persyaratan 
pelanggan, beroperasi optimal dengan skala yang menguntungkan dan selalu 
meningkatkan kepuasan pelanggan secara terus menerus. Ini akan diraih dengan 
menerapkan perbaikan terus menerus, kontrol proses, memberikan kesempatan 
kepada karyawan dalam menjalankan tugasnya dan komitmen manajemen. 
It is the policy of PT EPFM to ensure customer satisfaction by providing products 
that conform to all requirement. By focusing all resources on determining and 
fulfilling customer’s expectation, PT EPFM will produce products of consistent 
quality, delivering the products reliably, and operate at optimum and profitable scale 
to guarantee customer satisfaction. 
 “Adalah kebijakan PT EPFM untuk menjamin kepuasan konsumen dengan 
menyediakan produk yang memenuhi semua persyaratan. Dengan memfokuskan 
semua sumber daya dalam menentukan dan memenuhi harapan konsumen, PT EPFM 
akan menghasilkan produk dengan kualitas yang konsisten, waktu pengiriman produk 
yang dapat diandalkan, dan pengoperasian pada skala optimal dan menguntungkan 
untuk menjamin kepuasan konsumen.” 
 
Sasaran : Produk dengan mutu yang terbaik, Pengiriman tepat waktu, Kepuasan 
pelanggan, Perbaikan terus menerus. 
 
• Consistent quality product 
• On-time delivery 
• Customer satisfaction 
• Continual improvement 
 
• Kualitas produk yang konsisten 
• Pengiriman tepat waktu 
• Kepuasan pelanggan 
• Peningkatan yang berkesinambungan 
 
3. Struktur organisasi 
 
Struktur organisasi perusahaan pada dasarnya memperlihatkan hubungan antara 
wewenang, tanggungjawab, tugas dan kedudukan para personil dalam perusahaan. 
Struktur organisasi juga dimaksudkan sebagai alat kontrol serta pengawasan bahkan 
dapat memciptakan persatuan dan dinamika suatu perusahaan. Adapun struktur 
organisasi  PT. Eatern Pearl Flour Mills Makassar maka dapat diuraikan tugas dan 
tanggungjawab masing-masing bagian dari struktur tersebut adalah sebagai berikut:  
1. Personnel 
Merencanakan, memeriksa dan mengawasi secara langsung kegiatan 
administrasi personalia dan dalam hal pendataan dan pencatatan administrasi 
personalia, melaksanakan aktivitas yang berkaitan dengan recruitment & training. 
2. Production Development Quality Control Manager 
Merencanakan, mengkoordinasikan dan memastikan seluruh fungsi dan tanggung 
jawab PDQC berjalan secara efektif yang mencakup dari gandum yang masuk sampai 
produk tepung siap dikirim. Memastikan semua produk tepung yang keluar dari 
pabrik memenuhi kriteria kualitas sesuai dengan peruntukannya. Menentukan 
gandum yang akan digiling yang tepat sesuai ketersediaan gandum yang ada. 
3. Enginering and Utility Manager  
Bertanggung jawab terhadap program mutu yang disebarluaskan melalui 
kebijakan mutu dan sistem mutu perusahaan. Bertanggung jawab atas seluruh 
kegiatan operasional devisi Pemanfaatan & Pemeliharaan mesin pabrik yang meliputi 
: Mechanical Department, Electrical Department, Utility Department. 
4. Production Manager  
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan serta mengendalikan semua 
kegiatan dalam Departemen Produksi, seperti proses cleaning dan milling. Membuat 
prosedur untuk program pelaksanaan pekerjaan di Departemen Produksi. Memastikan 
kelancaran dan efisiensi semua jenis pekerjaan di Departemen Produksi. 
Uraian Tugas : 
a. Membuat perencanaan produksi. 
b. Merencanakan dan mengontrol pemakaian energi listrik untuk 
departemen produksi untuk menjamin pemakaian yang efisien. 
c. Memonitor, memverifikasi dan mengkonfirmasikan kegiatan 
operasional Departemen Produksi. 
d. Memeriksa dan memberikan persetujuan atas aktivitas harian untuk 
masing-masing jabatan dalam departemennya dan memastikan 
aktivitas tersebut dijalankan sesuai prosedur. 
e. Memonitor dan mengevaluasi pencapaian target aktivitas tersebut 
f. Memastikan dan memonitor kelancaran semua mesin-mesin dan 
peralatan produksi.  
g. Memastikan keamanan dan keselamatan kerja bawahan.  
h. Mengadakan dan memastikan tersosialisasinya sasaran mutu 
perusahaan khususnya sasaran mutu dan prosedur Departemen 
Produksi serta recordnya. 
i. Ikut memastikan sanitasi, hygiene dan mengkoordinir pemeliharaan 
mesin-mesin. 
j. Memberikan pendapat dan pandangan kepada manajemen atas 
masalah-masalah yang timbul yang berhubungan langsung dengan 
departemen produksi, baik yang berhubungan dengan proses produksi 
maupun hal-hal yang berhubungan dengan kepersonaliaan.  
k. Membuat, mengatur dan mengkoordinir pembagian kerja dan 
memastikan kompetensi di departemennya.  
l. Secara periodik, membuat, mengevaluasi dan mengkoordinir hasil 
kerja setiap bawahan terhadap pencapaian target spesifik serta 
mengusulkan promosi, demosi, mutasi atau kompensasi khusus sesuai 
dengan kerja mereka dan kebijaksanaan perusahaan serta prosedur 
prosedur yang berlaku. 
5. Shipping Manager 
Mengkoordinasikan dan mengontrol harian kegiatan shipping, loading dan 
unloading untukincoming raw material dan pengisian di silo.  
6. Quality Assurance  
Tugas utama Quality Assurance Manager adalah mengkoordinasikan 
pengembang aktifitas jaminan mutu di P.T. Eastern Pearl Flour Mills. Bertanggung 
jawab terhadap implementasi process control system di lapangan, Bertanggung jawab 
atas kebenaran hasil audit yang objektif, Bertanggung jawab dalam pengembangan 
kontrak dengan konsultan dan badan sertifikasi, Memonitor kontraktor untuk semua 
proses sertifikasi, Memelihara hubungan baik dengan external auditor. 
7. Packing-Warehouse Manager  
Merencanakan produksi harian, pengambilan material dan mengontrol 
jalannya produksi dan kebersihan pada areal flour packing serta menganalisa hasil 
produksi. Memastikan pencapaian hasil produksi sesuai dengan taget yang telah 
direncanakan setiap bulan dan memastikan bahwa dalam pengoperasian mesin-mesin 
pendukung selalu dalam keadaan normal dan sesuai dengan batas toleransi yang 
diizinkan untuk pencapaian hasil produksi yang maksimal. 
8. Logistic Assistant Manager  
Menetapkan, merencanakan, memeriksa dan mengawasi semua kegiatan 
personel logistic department yang mencakup proses pendistribusian produk dari 
pabrik hingga ke gudang customer. 
9. General Affairs Manager 
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan serta mengendalikan secara 
langsung keseluruhan fungsi-fungsi di departemen General Affairs, Cleaning and 
Hygiene untuk mendukung kegiatan operasi perusahaan.  
Berupaya untuk selalu meningkatkan dan mengembangkan mutu karyawan 
dan kesejahteraan karyawan sesuai dengan kebijakan perusahaan. Termasuk dengan 
instansi Pemerintah yang berkaitan dengan general Affairs.  
10. General Accounting Manager  
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan serta mengendalikan semua 
pekerjaan departemen accounting, dimana di dalamnya tercakup pengumpulan dan 
penyusunan data serta, pelaporan semua kegiatan akuntansi dan keuangan. 
Mengendalikan dan mengawasi semua kegiatan pembayaran dan pembelian yang 
telah dinominasikan dalam budget perusahaan.  
11. Cost Account Manager  
Merencanakan, mengkoordinasikan, mengarahkan, mengawasi serta 
mengendalikan semua kegiatan untuk Costing section.  
Kegiatannya mencakup:  
▪ Pengumpulan dan penyusunan data  
▪ Pelaporan dan pengendalian yang berhubungan dengan kinerja perusahaan.  
▪ Bertanggung jawab atas laporan-laporan maupun analisa yang dihasilkan oleh 
Costing Section dan atas penyimpanan berkas / arsip 
12. Information Sistem Manager  
Information Sistem, menentukan, Mengarahkan dan mengkoordinasi kegiatan 
dalam departemen kapasitas sistem yang sesuai dengan kebutuhan sekarang dan ke 
depan (future proof), mengevaluasi perkembangan teknologi dan mengusulkan 
upgrading untuk menjaga operasional yang efisien, menyediakan kebutuhan 
informasi perusahaan, menganalisa apakah penerapan teknologi telah memenuhi nilai 
bisnis yang sebenarnya dari perusahaan. 
13. Treasury and Payroll Ass. Manager  
Merencanakan, memeriksa dan mengawasi tugas-tugas yang diberikan oleh 
perusahaan, khususnya di bidang keuangan dan perpajakan. Bertanggung jawab atas 
laporan-laporan yang dihasilkan dan menyediakan data-data yang dibutuhkan untuk 
operasional perusahaan serta mengaturpembayaran gaji karyawan. 
B. Jenis dan Asal Bahan Baku 
Bahan baku tepung terigu adalah gandum. Biji gandum diimpor dari 
Australia, Kanada, Amerika Serikat dan Argentina, serta pemasok baru India dan 
Rusia. Gandum yang digunakan PT. Eastern Pearl Flour Mills terdiri dari gandum 
berprotein tinggi (hard wheat), gandum berprotein rendah (soft wheat), dan medium 
wheat. Secara rinci dapat dilihat pada Tabel 4.1 
Merek Kandungan Protein Jenis Gandum Fungsi 
Gerbang  Hight Protein 90% Hard Wheat 





Medium Protein 20% Hard Wheat 
80% Medium – Soft 
Wheat 
Mie 
kompas Medium Protein 20% Hard Wheat 
80% Medium – Soft 
Wheat 
Tepung serba guna 
dan masih bisa 
dibuat menjadi roti 
Gatot 
kaca  
Low Protein 100%Soft Wheat Tepung 
serbaguna dan 
tidak bisa dibuat 
menjadi roti 
Others Medium – Low 
Protein 
Variasi dari 
Medium- Soft Wheat 
 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, 2017 
Adapun komposisi gandum tersebut, yaitu untuk : 
a. Hight Pro Wheat  : Gandum A1 dan A2 
b. Medium Pro Wheat  : Gandum B1, B2  dan C1 
c. Low Pro Wheat   : Gandum B3 dan B4 
Untuk gandum B3 penyuplainya berasal dari Australia dan untuk gandum B4 
penyuplainya berasal dari Australia, India,serta Rusia. 
C.  Proses Produksi Pada PT. Eastern Pearl Flour Mills  
Bahan baku pokok tepung terigu adalah bulir gandum atau biji gandum. 
Gandum memerlukan iklim dan kelembapan tertentu sehingga gandum tidak 
dapat tumbuh di sembarang tempat. Indonesia pernah mencoba untuk menanam 
gandum namun hasilnya tidak memuaskan dan tidak sesuai harapan. Hal ini 
membuat biji gandum atau bulir gandum diimpor dari beberapa negara seperti 
Australia, Kanada, Amerika Serikat dan Argentina. Hal ini juga diutarakan oleh pak 
Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM selaku manajer Produksi : 
“Pada prinsipnya gandum telah dipesan sesuai kebutuhan dan apa yang akan di 
produksi. Gandumnya dari luar negeri semua, dari canada, amerika, gandum 
datang menggunakan kapal kemudian tiba disini kita ada sistem untuk 
mengisap gandum tersebut, kemudian gandum tersebut disimpan di Silo nya 













a. Work Flowchart:  






































































































































 b. Standar Operasional Perusahaan (SOP) : 
1. Perencanaan Produksi ( Production Forecast) 
PPIC SECTION HEAD 
1) Mengolah Sales forecast menjadi perencanaan produksi yang diterbitkan 
setiap bulan oleh PPIC berdasarkan posisi stock terigu awal bulan dan 
minimum  stock terigu diakhir bulan. Utilisasi, lot size dan kapasitas 
produksi menjasi input untuk proses ini. 
2) Memberikan feedback kepada sales jika perencanaan terlihat,  bahwa 
produksi tidak mampu memenuhi volume Sales (out of capacity). 
c. Perencanaan  Produksi Harian/Mingguan (Production Planning) 
Salah satu output dari perencanaan produksi adalah target volume produksi 
dibulan berjalan. Target produksi menjadi acuan dalam perencanaan produksi 
harian/mingguan yang dibreakdown berdasarkan input dari  Logistic Dept atas 
order dari custumer dan jadwal kapal (record: Plan Stock dan Status ). 
Production Planning harian ini adalah output: dari meeting yang 
diselenggarakan setiap hari dipimpin oleh GM operation dan dihadiri oleh 
PPIC, Logistic, Production, Packing/Warehouse, dan QC Dept. 
d. PPIC SECTION HEAD 
Mereview ekstraksi atau pencapaian atas produksi serta formulasi yang 
dikeluarkan oleh QS atas pertimbangan stock dan cost gandum. Monitor 
jadwal produksi yang ditetapkan dan memberikan feedback jika terjadi 
shortage atas bahan baku. Termasuk memonitor volume produksi dan 
memastikan tidak keluar dari target yang ditentukan. 
e. Production/ Packing/ Warehouse Manager 
Menetapkan jadwal produksi dan pengemasan berdasarkan kebutuhan dari 
logistik. 
 Gandum secara umum dibedakan menjadi dua jenis yaitu  Hard Wheat 
(gandum berprotein tinggi) dan Soft Wheat (gandum berprotein rendah). 
Dalam Proses Produksi tepung terigu pada umumnya melewati beberapa 
tahap penting dimulai dari pembersihan gandum dari kotoran dan material-
material asing menjadi Finished Good dan By Product. Adapun tahap-
tahapnya adalah sebagai berikut : 
Gandum secara umum dibedakan menjadi dua jenis yaitu hard wheat 
(gandum berprotein tinggi) dan soft wheat (gandum berprotein rendah). Dalam 
proses produksi tepung terigu pada umumnya melewati beberapa tahap penting 
dimulai dari pembersihan gandum dari kotoran dan material-material asing 
menjadi Finished Good dan By Product. Adapun tahap-tahapnya sebagai berikut: 
1. Pre-Cleaning  
Pre-Cleaning merupakan tahap dimana gandum dibersihkan dengan 
memisahkan bulir-bulir gandum dari benda-benda asing, seperti batu, batang 
gandum, dan lain-lain. Setelah dibersihkan, gandum-gandum tersebut di 
masukkan ke DWB (Dirty Wheat Bin). DWB ini berfungsi menampung gandum yang 
belum bersih sepenuhnya untuk diproses ke tahap pembersihan selanjutnya. 
2. First Cleaning and Dampening  
Dalam tahap ini gandum yang telah dibersihkan sebelumnya akan 
dibersihkan kembali untuk memisahkan benda-benda atau material asing 
yang masih menempel di gandum dengan menambahkan air kedalam 
gandum. Takaran air disesuaikan pada tingkat kelembapan gandum yang 
ingin didapatkan serta jenis karakteristik gandum tersebut. Setelah ini, maka gandum 
tersebut dimasukkan ke dalam CWB (Clean Wheat Bin) dan dilakukan perendaman 
dengan air selama beberapa jam .  
3. Second Dampening  
Sebelum digiling gandum harus mencapai tingkat kelembapan yang diinginkan. 
Untuk mencapai tingkat tersebut dilakukan penambahan air lagi ke gandum. Lalu 
gandum tersebut dimasukkan ke dalam TWB (Tempering Wheat Bin) dan dimana 
dalam bin ini gandum sudah dicampur dengan gandum kualitas berbeda untuk setiap 
brand.  
4. Saparate Impurities  
Dalam tahap ini merupakan tahap pengontrolan terakhir pada 
gandum sebelum penggilingan. Benda-benda asing yang masih nempel akan di 
pisahkan dari gandum (jika masih ada) sampai gandum mencapai kondisi yang ideal. 
5. Roll Mill 
Roll Mill merupakan tahap pengggilingan gandum menjadi tepung terigu 
menggunakan mesin penggiling atau mesin penghancur gandum. Biji gandum 
tersebut dipecahkan kulitnya kemudian dipisahkan dengan ayakan (sifter) menurut 
granulasi dan jenis (endosperm dan kulit). Semua gandum yang telah melalui tahap-
tahap sebelumnya diproses dan menghasilkan produk utama yaitu tepung terigu dan 
produk sampingan seperti tepung industri, brand, pellet, dan polard. 
6. Sifter (pengayakan)  
Proses penyaringan ini merupakan proses penyaringan partikel gandum 
yang patah. Partikel tersebut selanjutnya akan menjadi produk sampingan seperti 
brand dan pollard untuk selanjutnya akan dimasukkan ke dalam bin masingmasing. 
     7. Diverting Valve  
Pada tahap ini, gandum telah di proses dan menjadi tepung terigu. 
Selanjutnya tepung terigu tersebut dimasukkan ke dalam silo tepung untuk disimpan. 
Produk utama PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar ada 4 merk terigu yaitu Merk 
Gunung, Kompas, Gerbang dan Gatotkaca. Semua terigu yang 
dihasilkan merupakan kualitas utama tetapi memiliki mutu protein yang berbeda. 
D. Pemakaian Bahan Baku Berdasarkan Kondisi Aktual Perusahaan 
Dalam memproduksi tepung terigu, perusahaan sebelumnya telah menyesuaikan 
pemakaian bahan baku gandum dengan rencana produksi yang 
telah diramalkan. Agar perusahaan dapat memperkirakan jumlah kebutuhan bahan 
baku yang akan dipakai dalam proses produksi selanjutnya. Bahan baku yang ada di 
gudang sebagian besar digunakan untuk proses produksi dan sebagian disimpan untuk 
cadangan bahan baku (safety stock) untuk menjaga kemungkinan terjadinya 
kekurangan bahan baku akibat permintaan yang tiba tiba meningkat. Berikut data 
pemakaian aktual bahan baku gandum PT. Eastern Pearl Flour Mills tahun 2016. 
Tabel 4.1 Pemakaian aktual bahan baku gandum tahun 2016 
Wheat type Quantity (Mton) Amount (Rupiah) 
Hard wheat 256.915,12 918.775.138.484,96 
Medium wheat 229.287,46 732.720.484.413,37 
Soft wheat 73.196,68 245.338.877.208,33 
Total 559.399,37 1.896.834.500.106,65 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
E. Waktu Tunggu (Lead Time) bahan baku terhadap Safety Stock 
Waktu tunggu atau Lead Time merupakan waktu antara pemesanan sampai 
tibanya bahan baku tersebut sampai di perusahaan dan dapat digunakan. EPFM 
melakukan pemesanan bahan baku tiap bulan dari beberapa negara yang 
berbeda sesuai dengan ketersediaan gandum yang diinginkan perusahaan 
berdasarkan kadar proteinnya oleh karena perbedaan jarak negara-negara 
pemasok dengan lokasi pabrik tentunya akan membutuhkan waktu pengiriman 
yang berbeda. Berdasarkan dari keterangan perusahaan, rata-rata dari waktu 
tunggu pemesanan selama setahun adalah 19,81 hari atau dibulatkan menjadi 
20 hari. Hal tersebut juga di katakan oleh informan pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM 
selaku manajer Produksi: 
“Bahan baku dari australia itu 2 mingguan yang lama dari amerika 1 bulanan, nah 
disitu yang harus kita arrange. Tetapi ingat dengan safety stock itu kalau tidak sesuai 
dengan perencanaan kedepan itu cost, milyaran karena kapasitas kita besar kita 
menyimpan gandum terlalu banyak tidak keluar biaya penyimpanan dan 
pemeliharaan lagi. Tentunya juga akan menyebabkan keusangan dan kualitas bahan 
baku akan menurun.  Dan abisa berakibat penumpukan di gudang”. 
Jadi, Safety Stock dalam perusahaan memang sangatlah penting tetapi harus 
didukung dengan peramalan yang tepat terhadap kapasitas penyimpangan bahan baku 
gudang itu sendiri, sehingga dengan demikian dapat miminimalisir kegiatan yang 
tidak bernilai tambah agar tidak berdampak pada perusahaan. 
Tabel 4.2  Waktu tunggu (Lead Time) bahan baku gandum tahun 2016 
Nama Gandum Asal Lead Time (bulan) 
B3 Australia 2 minggu 
B4 Amerika 1 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
F. Pembelian Bahan Baku 
EPFM melakukan pembelian bahan baku gandum melalui beberapa 
Negara yang berbeda dengan kualitas gandum yang berbeda dengan jumlah 
yang berbeda sesuai permintaan konsumen. Penentuan kebutuhan bahan baku 
didasarkan pada pengalaman pada waktu lalu dan disesuaikan dengan rencana 
produksi selanjutnya.  
Pembelian bahan baku juga dibuat atas pertimbangan Sales Order dan jumlah 
persediaan bahan baku, hal tersebut diperkuat oleh pernyataan informan pak Ir. Irfan 
Wijaya, ST, IPM selaku manajer Produksi yang mengutarakan bahwa: 
“Berdasarkan pemesanan penjualan, jadi dari penjualan itu kami diberikan 
gambaran dari sales marketing kalau kami akan menjual 50.000 ton dengan 
merek A, B, C, D, sehingga kami bisa melihat dengan 50.000 ton itu merek 
A,B,C,D ini membutuhkan gandum 1,2,3,4,5,6,7,sekian .... sehingga kami bisa 
menghitung sekian dan memesan  gandumnya diluar negeri, nah hal itu tidak 
mudah juga. Ada penyimpanan yang salah kalau targetnya 50.000 tiba-tiba 
30.000 kadang malah minus 20.000 gandum berjubel-jubel,  kalau gandum 
berjubel-jubel itu tersimpan cost, costnya besar. Kapal datang lagi berikutnya, 
habislah kita. Dan kalau dipelabuhan itu terlambat 1 hari kita 300 jutaan itu jadi 
memang benar-benar perencanaannya harus tepat”. 
Adapun jumlah pembelian bahan baku gandum pada tahun 2016 disajikan pada Tabel 
4.3. 
Tabel 4.3 Pemakaian aktual bahan baku gandum tahun 2016 
Wheat type Quantity (Mton) Amount (Rupiah) 
Hard wheat 255.227,86 934.573.735.372,97 
Medium wheat 235.966,84 745.377.022.336,11 
Soft wheat 59.824,20 204.681.095.608,04 
Total 551.018,90 1.884.631.853.317,11 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
G. Biaya Persediaan Bahan Baku 
Biaya persediaan bahan baku merupakan total dari biaya pengendalian 
persediaan perusahaan. Biaya pengendalian persediaan meliputi biaya pemesanan dan 
biaya penyimpanan.  
Biaya pemesanan adalah biaya yang timbul akibat pembelian bahan baku 
tersebut. Biaya pemesanan terdiri dari biaya telepon, biaya bongkar muat. Biaya 
pengiriman bahan baku gandum sudah termasuk dengan harga bahan baku per Metrik 
ton (Mton). Berikut tabel komponen biaya pemesanan bahan baku pada tahun 2016. 
Tabel 4.4 Biaya Pemesanan Bahan Baku Gandum pada Tahun 206 
Jenis Biaya Per bulan Per tahun 
Biaya Telepon 1.716.717 20. 600.600 
Biaya Bongkar Muat 65.718.747 788.624.968 
Total 67.435.464 809.225.568 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
Biaya penyimpanan timbul akibat disimpannya bahan baku. Biaya 
penyimpanan meliputi biaya sewa dermaga, biaya pengawas, biaya listrik, 
biaya penyusutan gedung, dan biaya asuransi. Data biaya penyimpanan 








Tabel 4.5 Biaya Penyimpanan Bahan Baku 
Jenis Biaya  Per bulan Per tahun 
Biaya Sewa Dermaga 62.488.272 749.859.269 
Biaya Pengawas 10.030.376 120.364.512 
Biaya Listrik 297.200.677 3.566.408.126 
Biaya Penyusutan Gedung 695.151.785 8.341.821.415 
Biaya Asuransi 16.789.712 201.476.541 
Total 1.081.660.822 12.979.929.863 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
H. Pengelolaan persediaan bahan baku dengan menggunakan EOQ 
Menurut perusahaan, frekuensi pembelian bahan baku selamasetahun adalah 
12 kali pembelian. Jumlah bahan baku yang dibutuhkan 551.018,90 mton. Biaya 
pemesanan pada tahun 2012 adalahRp122.033.383.572. Dan untuk mengukur biaya 
penyimpanan digunakan 
rumus : 
H =      Biaya penyimpanan dalam satu tahun               
         Jumlah Bahan baku yang dibutuhkan dalam setahun 
    = 12.979.929.863 = 23.556,23 /mton 
 551.018,90 
Jadi biaya penyimpanan bahan baku gandum Rp23.556,23/mton. Jumlah 
bahan baku dalam sekali pesan menurut data aktual perusahaan adalah 45.918,24 
mton yang dijabarkan ke dalam jumlah bahan baku yang dibutuhkan : 
frekuiensi pembelian dalam setahun. Untuk menghitung biaya persediaan 
digunakan rumus TIC (Total Incremental Cost) dapat ditulis dalam persamaan 
berikut : 
TIC = Q x H  + D x S 
 2   Q 
        = 45.918,24 x 23.556,23 + 551.018,90 x 67.435.464 
        2         45.918,24 
        =540.830.330,94 + 809.225.597,37 
        =Rp. 1.350.055.928,31 
 
Pembelian bahan baku berdasarkan rumus EOQ adalah sebagai berikut: 
   Q  = 2.D .S 
   H 
         = 2 x 551.018,90 x 67.435.464 
  23.556,233 
         = 56. 168 mton 
 
Jumlah pesanan yang diperkirakan dalam sekali pesan menurut EOQ = D 
                Q 
          = 551.018,90 = 9,81 Kali pemesanan atau 10 kali pemesanan 
      56.168        
Total biaya persediaan menurut EOQ: 
           = 56.168 x 23.556,23 + 551.018,90 x 67.435.464 
         2       56.168 
 = 661.553.163,32 + 661.554.895,60 
 
 = 661.553.163,32 + 661.554.895,60 
 = Rp. 1.323.108.058,92 
Total biaya persediaan perusahaan lebih tinggi dari total biaya 
persediaan menurut rumus EOQ karena perusahaan melakukan pembelian 12 kali 
dalam setahun sedangkan menurut EOQ, perusahaan hanya perlu melakukan 
pembelian 10 kali dalam setahun. Jadi perbedaannya adalah biaya pemesanan yang 
menurut perusahaan adalah Rp.809.225.568 dilakukan 12 kali pemesanan dalam 
setahun sedangkan menurut EOQ perusahaan hanya perlu melakukan 10 kali 
pemesanan dengan total biaya pemesanan Rp.674.354.640.   
Dalam setahun, perusahaan membutuhkan bahan baku 551.018,90 mton yang 
akan diproses menjadi tepung terigu setiap harinya. Maka untuk 
menghitung kebutuhan bahan baku di gunakan rumus berikut. 
 
Permintaan Per Hari   =   D  
          360 Hari 
              = 551.018,90 mton 
       360 Hari 
      = 1.530,60 mton/hari 
Jadi perusahaan membutuhkan 1.530,60 mton per harinya untuk diproduksi 
menjadi tepung terigu. Perusahaan melakukan pemesanan ulang 20 hari sebelum 
persediaan mencapai 5127 mton. Selama waktu tunggu, perusahaan membutuhkan 
30.612,16 mton (1530,60 x 20 hari).  
I. Efisiensi dan efektivitas  pengelolaan bahan baku 
Perusahaan dapat dikatakan efisien apabila jika ditinjau dari aspek sejauh 
mana perusahaan dalam menjalankan sesuatu (dengan tidak membuang waktu, 
tenaga, dan biaya). Dari pengertian diatas dapat disimpulkan bahwa efisiensi 
merupakan kemampuan perusahaan dalam menjalankan aktivitasnya untuk 
memperoleh hasil tertentu dengan menggunakan masukan (input yang serendah-
rendahnya) untuk menghasilkan suatu keluaran (output), dan juga merupakan 
kemampuan untuk menyelesaikan suatu pekerjaan dengan benar.  
Efektivitas merupakan pengukuran dalam arti tercapainya sasaran atau tujuan 
yang telah ditentukan oleh perusahaan sebelumnya, sebuah pengukuran dimana suatu 
target telah tercapai sesuai dengan apa yang telah direncanakan yang menekankan 
pentingnya efektivitas dalam pencapaian tujuan-tujuan organisasi dimana efektivitas 
merupakan kunci dari kesuksesan suatu organisasi. 
Hal tersebut juga didukung oleh pernyataan pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM 
selaku informan yang juga sebagai manajer Produksi : 
“ Nah seperti yang kita ketahui bersama efisiensi lebih mengarah kepada biaya 
sedangkan efektivitas kualitasnya. Jadi ntuk melihat apakah perusahaan itu 
sudah benar-benar efisien dan efektif dalam pengelolaannya diperlukan planing 
yang tepat agar dapat meng-arange seluruh ketersediaan bahan baku, kebutuhan 
bahan baku untuk dapat memenuhi prosses dan permintaan, sehingga dengan 
terpenuhinya proses produksi dengan baik, makan akan seceara otomatis juga 
tujuan perusahaan dapat terpenuhi”. 
 
J. Perbandingan Biaya Persediaan Bahan Baku 
Metode yang telah dilakukan oleh perusahaan secara aktual dapat 
dibandingkan dengan metode EOQ. Dengan membandingkan kedua metode 
tersebut perusahaan dapat mengetahui metode mana yang dapat diterapkan 
oleh perusahaan agar dapat menekan biaya dalam memproduksi produknya. 








Tabel 4.6 Perbandingan Biaya Persediaan Bahan Baku Antara Kondisi Aktual 
Perusahaan Dengan Metode EOQ 
Uraian  Bahan Baku (Rp/Tahun) Total (Rp/Tahun) 
I. Aktual Perusahaan 
1.  Biaya Pemesanan 809.225.597,37  
1. Biaya Penyimpanan  540.830.330,94  
Total Biaya Persediaan 1.350.055.928,31 
II. Metode EOQ 
2. Biaya Pemesanan 661.554.895,60  
4. Biaya Penyimpanan 661. 553.247,57  
Total Biaya Persediaan 1.323.108.143,17 
III. Penghematan 
5. Biaya Persediaan      26.947.785,14 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
Pada Tabel ditunjukkan bahwa perusahaan dapat menghemat biaya 
sebesar Rp26.947.785,14 dan tentunya lebih efisien jika perusahaan menggunakan 
metode EOQ dimana biaya yang dikeluarkan lebih rendah dibandingkan metode yang 
digunakan saat ini. Perusahaan menetapkan frekuensi pemesanan bahan baku 12 kali 
selama satu tahun, sedangkan metode EOQ mengharuskan perusahaan melakukan 
pemesanan sebanyak 10 kali dengan pembelian bahan baku lebih banyak dibanding 
jumlah bahan baku yang telah dibeli oleh perusahaan dalam sekali pesan. Dengan 
peningkatan kuantitas pembelian bahan baku tentunya meningkatkan biaya 
penyimpanan menjadi Rp.661.553.247,57 yang sebelumnya Rp.540.830.330,94. 
Perusahaan dapat menekan biaya produksi tanpa harus mengurangi kuantitas produksi 






















Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada persediaan bahan 
baku gandum pada pembuatan tepung terigu pada PT. Eastern Pearl Flour Mills 
(EPFM) tahun 2016 maka dapat disimpulkan sebagai berikut: 
1. Pembelian bahan baku gandum menurut data aktual perusahaan adalah 
45.918,24 mton dengan efisiensi pembelian 12 kali dalam setahun. Total 
biaya persediaan menurut metode yang dijalankan perusahaan lebih tinggi 
dan hal tersebut dianggap kurang efektif terhadap kelancaran proses 
produksi bahan baku pada PT. Eastern Pearl Flour Mills.  
2. Perusahaan dapat menghemat biaya sebesar Rp26.947.785,14 jika 
 menggunakan metode EOQ dimana biaya pemesanan lebih rendah 
dibanding biaya pemesanan menurut metode yang dijalankan perusahaan 
saat ini. Pembelian bahan baku gandum menurut data aktual perusahaan 
adalah 45.918,24 mton dengan efisiensi pembelian 12 kali dalam setahun. 
Hal ini berbeda dengan metode EOQ dalam pembelian bahan baku 
gandum 56.168 mton dengan frekuensi 10 kali pembelian dalam setahun. 
Perusahaan melakukan pemesanan ulang pada hari ke 10 dimana 
persediaan telah mencapai 35.739 mton.  Pemesanan ulang saat ini 
berbeda dengan metode EOQ karena pemesanan akan dilakukan pada hari 
ke 16 dengan total persediaan mencapai jumlah 35.739 mton. Yang 
membedakan adalah biaya pemesanan berdasarkan metode perusahaan 
lebih tinggi dibandingkan dengan metode EOQ yang diakibatkan pada 
frekuensi pembelian yang berbeda. Jadi dapat disimpulkan bahwa metode 
EOQ lebih efisien dan efektif apabila diterapkan pada perusahan ( PT. 
Eastern Pearl Flour Mills Makassar). 
B. Saran 
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan pada persediaan bahan 
baku gandum pada pembuatan tepung terigu pada PT. Eastern Pearl Flour Mills 
tahun 2016 maka peneliti memberikan beberapa saran sebagai berikut: 
1. Untuk dapat menekan biaya produksi, perusahaan tentunya harus 
meminimumkan total biaya persediaan. Perusahaan disarankan 
menggunakan metode EOQ (Economic Order Quantity) dalam hal 
penentuan efisiensi dan efekktifitas volume produksi dan frekuensi 
pemesanan. 
2. Untuk merencanakan produksi berikutnya, perusahaan hendaknya mengacu 
pada hasil peramalan yang telah dilakukan sebelumnya, sehingga dapat 
terhindar dari kerugian akibat pemborosan dalam proses produksi. 
3. Pada penelitian berikutnya sebaiknya memasukkan data biaya-biaya yang 
berkaitan dengan persediaan bahan baku agar dapat diketahui berapa besar 
keuntungan yang didapatkan perusahaan jika dapat mengendalikan 
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Data Informan : Production Manager 
Nama   : Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM 
Jenis Kelamin : Laki-laki 
Umur   : 45 Tahun 
Jabatan  : Production Manager 
Lama Bekerja : 20 Tahun 
Waktu Wawancara 
 Alamat :Jl. Hatta 302, Makassar 
 Jam  :10.00 Wita 
Telp   :+62411 3622220 
Fax   :+62411 3626658 
HP   :+628164396068 




Wawancara dilakukan pada PT. Eastern Pearl Flour Mills Makassar. Wawancara 
dilakukan dengan 1 informan yaitu Production Manager atas nama bapak Ir. Irfan 
Wijaya, ST, IPM yang bertempat di Kantor PT. Eastern Pearl Flour Mills tepatnya di 
ruang kerja beliau. Selain itu informasi diperoleh juga pada data perusahaan. 
Penelitian ini dilakukan dalam rentang waktu 01 oktober  sampai dengan 30 oktober . 
Wawancara dengan informan dilaksanakan pada tanggal 23 oktober 2017 dengan 
durasi waktu 1 jam dengan 15 Pertanyaan. Dan mengakses informasi pendukung di 











HASIL PENELITIAN DENGAN INFORMAN  
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Bagaimana proses penerimaan bahan baku untuk PT. Eastern Pearl Flour 
Mills ? 
Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Pada prinsipnya gandum telah dipesan sesuai kebutuhan dan apa yang 
akan di produksi. Gandumnya dari luar negeri semua, dari canada, 
amerika, gandum datang menggunakan kapal kemudian tiba disini 
kita ada sistem untuk mengisap gandum tersebut, kemudian gandum 
tersebut disimpan di Silo nya dan tidak boleh dicampur harus masing-
masing berdasarkan jenisnya 
 
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Apakah terdapat kendala yang terjadi dalam prosedur penerimaan bahan 
baku yang tengah berjalan? 
Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Paling utama adalah cuaca ketika basah maka gandum akan busuk,  
dan harusnya dari pihak pengiriman sudah memastikan kalau gandum 
tersebut bebas kutu, kalau tidak yah kewalahan kita  harus kerja keras 
lagi dengan karantina harus di navigasi ulang dan itu biayanya besar 
ratusan juta biayanya. ketersediaan bahan baku di gudang  juga  perlu 
di perhatikan jangan sampai menumpuk dan terjadi kerusakan pada 
bahan baku, jadi memang sudah seharusnya melakukan pengecekan 
secara berkala. 
 
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Apakah PT. Eastern Pearl Flour Mills memiliki safety stock untuk setiap 
persediaan bahan baku ? 
Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Ya harus 2,5 bulan  karena bahan baku dari australia itu 2 mingguan 
yang lama dari amerika 1 bulanan, nah disitu yang harus kita arrange. 
Tetapi ingat dengan safety stock itu kalau tidak sesuai dengan 
perencanaan kedepan itu cost, milyaran karena kapasitas kita besar 
kita menyimpan gandum terlalu banyak tidak keluar biaya 
penyimpanan dan pemeliharaan lagi. Tentunya juga akan 
menyebabkan keusangan dan kualitas bahan baku akan menurun.  





Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Bagaimana proses permintaan informasi ketersediaan bahan baku untuk 
awal pemesanan? 
Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Berdasarkan pemesanan penjualan, jadi dari penjualan itu kami 
diberikan gambaran dari sales marketing kalau kami akan menjual 
50.000 ton dengan merek A, B, C, D, sehingga kami bisa melihat 
dengan 50.000 ton itu merek A,B,C,D ini membutuhkan gandum 
1,2,3,4,5,6,7,sekian .... sehingga kami bisa menghitung sekian dan 
memesan  gandumnya diluar negeri, nah hal itu tidak mudah juga. 
Ada penyimpanan yang salah kalau targetnya 50.000 tiba-tiba 30.000 
kadang malah minus 20.000 gandum berjubel-jubel,  kalau gandum 
berjubel-jubel itu tersimpan cost, costnya besar. Kapal datang lagi 
berikutnya, habislah kita. Dan kalau dipelabuhan itu terlambat 1 hari 
kita 300 jutaan itu jadi memang benar-benar perencanaannya harus 
tepat. 
 
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Apakah pengajuan pemesanan bahan baku dibuat dengan 
mempertimbangkan Sales order atau Jumlah persediaan bahan baku? 
Bagaimana proses pengeluaran bahan baku untuk aktivitas produksi? 
Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Ada komunikasi antara sub departemen silo dengan milling proses 
yang kebetulan dibawahi oleh saya juga keduanya. Jadi berdasarkan 
planning produksi mau giling apa? Merek apa? Orang mill akan 
mempersiapkan gandum jenis apa yang dibutuhkan kemudian ada 
prosesnya dibersihkan dulu gandumnya. Jadi ada komunikasi 
permintaan gandum, pengambilan silo nomer berapa sehingga kita 
tau sil 1 itu jenis gandum A berdasarkan pencampuran gandum yang 
telah di tetapkan. 
 
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Biaya persediaan bahan baku merupakan total dari biaya pengelolaan 
persediaan perusahaan. Biaya persediaan tersebut meliputi biaya pemesanan 
dan biaya penyimpanan, biaya-biaya apa saja yang timbul akibat pembelian 
bahan baku tersebut? 
Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Biaya pemesanan itu biaya yang timbul akibat pembelian bahan baku 
tersebut. Biaya pemesanan terdiri dari biaya telepon, biaya bongkar 
muat. Biaya pengiriman bahan baku gandum sudah termasuk dengan 
harga bahan baku per Metrik ton (Mton). Biaya penyimpanan timbul 
akibat disimpannya bahan baku. Biaya penyimpanan meliputi biaya 
sewa dermaga, biaya pengawas, biaya listrik,biaya penyusutan 
gedung, dan biaya asuransi 
 
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Apakah bagian gudang memeriksa kualitas bahan baku dengan baik saat 
bahan baku diterima dari supplier? 
Informan (Pak Rinaldy Anzhari) 
harusnya dari pihak pengiriman sudah memastikan kalau gandum 
tersebut bebas kutu, kalau tidak yah kewalahan kita  harus kerja keras 
lagi dengan karantina harus di navigasi ulang dan itu biayanya besar 
ratusan juta biayanya. 
 
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Apakah penyusunan bahan baku dipisahkan berdasarkan jenisnya? 
Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Ya karena bahan baku gandum memiliki jenis yang berbeda serta 
kebutuhan yang berbeda pula untuk setiap produk. Kandungan 
protein juga beda jadi tidak bisa disimpan dalam satu tempat. Jadi 
gandumnya itu B3 dan B4. 
 
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
Menurut bapak bagaimana cara Menjaga efisiensi dan efeksitas ketersediaan 
bahan baku pengelolan baku dengan tepat? 
Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Efisiensi lebih mengarah kepada biaya sedangkan efektivitas 
kualitasnya. Jadi ntuk melihat apakah perusahaan itu sudah benar-
benar efisien dan efektif dalam pengelolaannya diperlukan planing 
yang tepat agar dapat meng-arange seluruh ketersediaan bahan baku, 
kebutuhan bahan baku untuk dapat memenuhi prosses dan 
permintaan, sehingga dengan terpenuhinya proses produksi dengan 
baik, makan akan seceara otomatis juga tujuan perusahaan dapat 
terpenuhi. 
Peneliti (Andi Winanda N.I) 
menurut bapak hal apa yang perlu di perhatikan dalam upaya meminimalisir 
biaya   produksi bahan baku agar efektif dan efisiensi nya dapat terjaga? 
 Informan (Pak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM) 
Ya, seperti yang kita ketahui bersama dengan perencanaan yang tepat, 
pengalokasian biaya yang sesuai, sebenarnya semua itu tidak lepas 
dari peran di dalamnya.  Bagaimana proses produksi itu dapat 
berjalan, memang perlu banyak perubahan yang dilakukan karena 
setiap tahunnya perusahaan akan mengalami tingkat kesulitan yang 
berbeda-beda tergantung bagaimana sistem yang diterapkan itu 
sendiri, kalau kita kan mengikut dengan sistem yang ada sebelumnya 
dengan metode tradisional seperti pabrik pada umumnya. Tapi 



















Tabel 4.1 Pemakaian aktual bahan baku gandum tahun 2016 
Wheat type Quantity (Mton) Amount (Rupiah) 
Hard wheat 256.915,12 918.775.138.484,96 
Medium wheat 229.287,46 732.720.484.413,37 
Soft wheat 73.196,68 245.338.877.208,33 
Total 559.399,37 1.896.834.500.106,65 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
Tabel 4.2  Waktu tunggu (Lead Time) bahan baku gandum tahun 2016 
Nama Gandum Asal Lead Time (bulan) 
B3 Australia 2 minggu 
B4 Amerika 1 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, 2016 
Tabel 4.3 Pemakaian aktual bahan baku gandum tahun 2016 
Wheat type Quantity (Mton) Amount (Rupiah) 
Hard wheat 255.227,86 934.573.735.372,97 
Medium wheat 235.966,84 745.377.022.336,11 
Soft wheat 59.824,20 204.681.095.608,04 
Total 551.018,90 1.884.631.853.317,11 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
Tabel 4.4 Biaya Pemesanan Bahan Baku Gandum pada Tahun 2016 
Jenis Biaya Per bulan Per tahun 
Biaya Telepon 1.716.717 20. 600.600 
Biaya Bongkar Muat 65.718.747 788.624.968 
Total 67.435.464 809.225.568 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
Tabel 4.5 Data Penggunaan Gandum Periode Januari - Desember 2016 (mt) 
Bulan Gandum B3 Gandum B4 
Januari 25,128 196 
Februari 23,305 0 
Maret 26,190 0 
April 19,806 7,644 
Mei 19,968 8,024 
Juni 20,522 8,232 
Juli 24,707 5,401 
Agustus 15,372 6,062 
September 17,928 7,134 
Oktober 18,848 7,492 
November 19,052 7,554 
Desember 19,110 7,558 
Jumlah 249,936 65,297 
Rata-rata 20,828 5,441 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills (diolah), 2016 
Tabel 4.6 Biaya Penyimpanan Bahan Baku 
Jenis Biaya  Per bulan Per tahun 
Biaya Sewa Dermaga 62.488.272 749.859.269 
Biaya Pengawas 10.030.376 120.364.512 
Biaya Listrik 297.200.677 3.566.408.126 
Biaya Penyusutan Gedung 695.151.785 8.341.821.415 
Biaya Asuransi 16.789.712 201.476.541 
Total 1.081.660.822 12.979.929.863 
Sumber : PT. Eastern Pearl Flour Mills, tahun 2016 
Tabel 4.7 Perbandingan Biaya Persediaan Bahan Baku Antara Kondisi Aktual 
Perusahaan Dengan Metode EOQ 
Uraian  Bahan Baku (Rp/Tahun) Total (Rp/Tahun) 
IV. Aktual Perusahaan 
1.  Biaya Pemesanan 809.225.597,37  
1. Biaya Penyimpanan  540.830.330,94  
Total Biaya Persediaan 1.350.055.928,31 
V. Metode EOQ 
2. Biaya Pemesanan 661.554.895,60  
4. Biaya Penyimpanan 661. 553.247,57  
Total Biaya Persediaan 1.323.108.143,17 
VI. Penghematan 



















Bapak Ir. Irfan Wijaya, ST, IPM Selaku Manager Production 
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